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SECTION  I. 


ASPECT  GÉNÉRAL  DE  L’EXPOSITION. 

Ce  serait  une  prétention  téméraire  que  de  vouloir 
donner  en  quelques  pages  une  idée  de  l’Exposition  uni¬ 
verselle  de  1862,  en  face  du  compte  rendu  si  substantiel 
que  forment  les  volumes  écrits  par  les  jurés  français, 
après  un  long  et  consciencieux  examen.  En  plaçant 
cette  Introduction  en  tête  de  leur  travail,  mon  unique 
objet  est  de  condenser  les  observations  les  plus  sail¬ 
lantes  de  leurs  différents  rapports,  de  signaler  les  traits 
les  plus  généraux  qui  ont  frappé  leur  attention  éclairée, 
et  de  provoquer  le  public  à  lire  les  rapports  eux-mêmes. 

L’Exposition  universelle  de  1862  a  eu  un  succès 
qui,  à  l’heure  même  où  j’écris  ces  lignes,  achève  à 
peine  son  cours;  chaque  jour,  on  a  vu  cinquante  ou 
soixante  mille  personnes  se  presser  dans  les  galeries  et 
dans  les  nefs  du  palais  de  Kensington.  Un  si  grand  em¬ 
pressement  s’explique  par  diverses  raisons,  et  d’abord 
parce  que  l’Exposition  justifie  l’ambition  de  son  titre, 
autant  qu’il  est  possible.  C’est  bien,  en  effet,  une  expo- 
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sition  universelle,  car  toutes  les  branches  des  arts 
utiles  y  sont  représentées,  et  tous  les  peuples  à  peu 
près  ont  mis  un  remarquable  zèle  à  y  concourir.  On  a 
signalé  quelques  abstentions,  d’autant  plus  regrettables 
qu’elles  étaient  moins  motivées.  En  France,  les  chefs 
d’industrie  qui  en  ont  donné  l’exemple  n’auraient  qu’à 
se  présenter  pour  recueillir  des  couronnes.  Ces  absten¬ 
tions  cependant  ont  été  individuelles,  et  n’ont  pas  empê¬ 
ché  les  productions  importantes  des  différents  États  de 
se  montrer  à  l’Exposition,  de  manière  à  être  justement 
appréciées.  Si  toutes  les  industries  n’y  ont  pas  obtenu 
tout  l’espace  qu’elles  avaient  réclamé,  et  c’est  le  cas  pour 
plusieurs  de  la  France,  c’est  qu’un  obstacle  de  force 
majeure  s’y  est  opposé  :  la  variété  des  produits  indus¬ 
triels  va  croissant  tous  les  jours,  et  de  plus  en  plus 
chaque  nation  embrasse  un  grand  nombre  de  fabrica¬ 
tions  et  de  culture,  si  bien  que  le  palais  de  Kensington, 
quelque  vaste  qu’il  soit,  était  loin  de  pouvoir  suffire 
à  l’amplitude  des  demandes  d’emplacement.  A  ce  point 
de  vue  même,  l’entreprise  d’une  exposition  universelle 
semble  devoir  rencontrer  à  l’avenir  de  grandes  diffi¬ 
cultés  matérielles.  On  peut  craindre  qu’il  11e  devienne 
impossible  de  les  bien  organiser,  parce  qu’il  n’y  aura 
pas  d’édifice  assez  vaste  pour  les  contenir,  et  l’on 
pourra  bien  être  ainsi  conduit  à  11e  plus  avoir  que  des 
expositions  restreintes  et  spéciales  par  les  objets  qui 
y  seraient  rassemblés,  tout  en  restant  universelles  par 
la  nationalité  des  exposants. 

Rien  de  plus  saisissant  pour  un  observateur,  même 
peu  familier  avec  les  procédés  de  l’industrie,  que  le 
spectacle  de  ces  salles  spacieuses  dans  lesquelles  sont 
réunies  une  si  grande  quantité  de  productions  dispo- 
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sées  avec  intelligence  et  avec  art.  Ces  milliers  d’objets 
différents  sont  là,  rangés  en  ordre  sous  des  voûtes  de 
verre  à  travers  lesquelles  la  lumière  se  précipite  par  tor¬ 
rents,  toutes  les  fois  du  moins  que  le  permet  le  climat 
de  Londres  qui,  cette  année,  s’est  montré  plus  sombre 
et  plus  inclément  qu’à  l’ordinaire.  L’aspect  fort  modeste 
de  l’édifice  à  l'extérieur  prépare  le  spectateur,  par  la 
voie  du  contraste,  a  être  fortement  impressionné  par 
le  tableau  qui,  le  seuil  de  la  porte  franchi,  s’étale  à 
ses  regards;  mais  d’autres  contrastes  et  d’autres  oppo¬ 
sitions  attendent  le  visiteur. 

Ce  sont,  par  exemple,  les  matières  brutes  dans  leur 
nudité  et  leur  simplicité,  non  loin  des  produits  fabri¬ 
qués,  qui  se  recommandent  par  leurs  dispositions  in¬ 
génieuses  ou  par  une  forme  élégante'  que  le  bon  goût 
a  inspirée,  ou  par  leur  splendeur  native  développée 
par  le  travail.  Ainsi}  les  roches  de  quartz  aurifère  de 
la  Californie  et  de  l’Australie,  sont  à  peu  de  distance 
de  la  bijouterie  et  de  l’orfèvrerie  la  plus  habilement 
ouvragée  ou  la  plus  éblouissante,  rehaussée  dans 
beaucoup  d’échantillons  par  les  reflets  aux  mille 
nuances  des  pierreries  et  des  perles.  Les  minerais 
d’argent,  qu’à  première  vue  l’on  distingue  à  peine  de  la 
pierre  vulgaire,  se  voient  à  quelques  pas  de  ces  grandes 
pièces  que  les  orfèvres  de  nos  capitales  ont  préparées 
pour  décorer  la  table  des  modernes  Crésus,  ou  près  de 
ces  cadeaux  magnifiques,  sous  la  forme  de  coupes  et 
de  boucliers,  qu’une  riche  cité  ou  une  province,  jalouse 
de  faire  remarquer  son  dévouement  à  la  maison  régnante, 
offre  à  des  princes,  à  l’occasion  de  leur  avènement  au 
trône  ou  de  leur  mariage.  Les  minerais  de  fer,  qui  ont 
rarement  une  apparence  propre  à  captiver  le  regard, 
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font  de  même  ressortir  les  objets,  à  l’aspect  tantôt  bril¬ 
lant,  tantôt  sévère,  qui  en  proviennent  :  tels  les  us¬ 
tensiles  et  les  ornements  qui  se  fabriquent  en  acier 
poli,  ou  ces  majestueux  mécanismes  de  l’industrie  dont 
le  fer  et  la  fonte  sont  les  matières  les  plus  usuelles,  ou 
encore  ces  terribles  engins  de  guerre,  et  particulièrement 
les  canons,  qu’on  rencontre,  trop  souvent  peut-être, 
dans  les  galeries  de  l’Exposition,  ou  enfin  les  articles  en 
fonte  moulée  auxquels  on  est  parvenu  à  donner  du  pre¬ 
mier  jet  beaucoup  de  fini  (1),  et  qu’en  recouvrant  d’un 
vernis  on  fait  passer  assez  aisément  pour  du  bronze  ar- 
tistement  travaillé.  Ce  sont  encore  les  argiles  diverses  en 
opposition  avec  tant  de  poteries  belles  par  leur  modelé 
et  par  leur  glacé,  plus  belles  par  les  couleurs  dont  on 
pare  leur  surface,  ou  par  les  applications  dont  on  les  pai- 
sème.  Ou  bien  ce  sont  des  matières  sans  mérite,  ou  du 
moins  sans  agrément,  telles  que  le  sable,  la  potasse 
et  les  oxydes  de  plomb,  non  loin  des  objets  éblouissants 
qui  en  sont  composés,  comme  ces  glaces  si  grandes,  si 
transparentes,  d’une  eau  si  pure;  ces  cristaux  mats, 
blancs  ou  colorés,  ces  verres  moulés  qui  se  fabriquent 
à  si  vil  prix  maintenant,  de  manière  à  permettre  au  plus 
modeste  ménage  de  se  donner  un  air  de  luxe;  ou  ces 
pièces  de  cristal  ciselé  sur  lesquelles  un  travail  ingé¬ 
nieux  s’est  accumulé  au  point  d’en  centupler  dix  fois 
ia  valeur  première,  ou  enfin  ces  appareils  lumineux  des 
phares  que  la  science  de  Fresnèl  a  rendus  si  puissants, 
et  que  des  gouvernements  intelligents  ont  tant  multi¬ 
pliés  sur  les  côtes  des  pays  civilisés,  pour  la  sûreté  des 
navigateurs. 


(1)  C’est  ce  qui  frappe  surtout  dans  l’exposition  de  M.  Durenne. 
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Dans  les  salles  de  l’Exposition,  l’observateur  a  lieu 
d’être  frappé  d’un  autre  contraste,  celui-ci  résultant  de 
la  juxtaposition  des  productions  émanées  des  peuples 
qui  représentent  la  civilisation  sons  les  différentes  for¬ 
mes  qu'elle  a  successivement  revêtues;  car  dans  ces 
longues  galeries  on  trouve  la  manifestation  du  génie 
industriel  de  la  société  humaine,  dans  les  situations 
diverses  qu’elle  a  traversées,  depuis  ses  plus  humbles 
essais  d’organisation  jusqu'à  la  constitution  savante 
et  complexe  des  grandes  nations  modernes.  C’est  que, 
à  l’heure  actuelle,  tous  les  âges  de  la  civilisation  coexis¬ 
tent  sur  la  terre.  On  y  rencontre,  en  effet,  encore,  soit 
le  sauvage  qui  en  est  à  attendre  chaque  jour  sa  sub¬ 
sistance  du  succès  de  sa  chasse  ou  de  sa  pêche;  soit 
les  tribus  de  pasteurs  qui  reproduisent  presque  servi¬ 
lement  le  même  modèle  de  société  que  la  Bible  nous 
montre  sous  la  tente  et  dans  la  famille  des  patriarches 
Abraham  et  Melchisédech ;  soit  les  peuples  placés  sous 
un  régime  féodal,  semblable  à  l’organisation  politique 
et  sociale  qui  était  en  vigueur  parmi  les  nations  de 
l’Europe  il  y  a  six  ou  huit  siècles.  Tout  cela  subsiste 
et  même  affecte  de  faire  bonne  contenance  à  côté  des 
puissantes  monarchies,  à  peu  près  toutes  représen¬ 
tatives  aujourd’hui,  qui  occupent  les  parties  les  plus 
prospères  de  l’ancien  continent,  et  en  face  des  ré¬ 
publiques  grandes  ou  petites  qui  sont  éparses  sur  la 
surface  du  nouveau.  Chacune  de  ces  combinaisons  de 
gouvernement  et  de  société  a  son  cachet  qui  se  recon¬ 
naît  sur  les  produits  mêmes  de  son  industrie.  A  ce 
propos  je  puis  citer  les  divers  rameaux  de  la  civilisation 
asiatique  ou  orientale,  si  différente  dans  son  génie  de  la 
civilisation  occidentale  ou  chrétienne.  Leurs  produc- 
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tions  sont  moins  variées  que  celles  de  l’Europe.  Plu¬ 
sieurs  n’en  sont  pas  moins  intéressantes.  Elles  ont  dans 
la  forme  et  dans  l’aspect  une  originalité  qui  saisit  l’at¬ 
tention  et  provoque  souvent  l’admiration  même.  Ainsi , 
les  expositions  de  l'Inde,  de  la  Chine  et  du  Japon,  mé¬ 
ritent  qu’on  les  regarde  de  près  et  avec  soin.  L’Inde 
surtout  figure  à  l’Exposition  avec  une  haute  distinc¬ 
tion.  L’ile  de  Java,  qui  est  la  riche  colonie  d’une  na¬ 
tion  européenne,  mais  qui  reste  peuplée  à  peu  près 
exclusivement  d’Asiatiques,  y  tient  aussi  fort  convena¬ 
blement  sa  place. 

Par  une  dérogation  dont  les  curieux  11e  se  plaignent 
pas,  on  trouve  à  l’Exposition  un  petit  nombre  d’objets 
qui  remontent  à  des  peuples  depuis  longtemps  dispa¬ 
rus.  Les  vitrines  de  l’Égvpte  offrent  aux  regards  du 
public  étonné  des  bijoux  en  or  dont  se  parait  une  reine 
cinq  cents  ans  avant  Moïse,  et  des  statuettes  en  terre 
cuite,  auxquelles  on  attribue  une  antiquité  de  quinze 
cents  ans  plus  reculée!  Les  bijoux  en  or  sont  d’une 
grande  beauté  et  d’une  exécution  très-soignée.  C’est  la 
preuve  que  la  civilisation  est  bien  ancienne  sur  les  bords 
du  Nil,  la  preuve  aussi  que  l’attention  de  l’homme  et 
son  instinct  du  beau  ont  été  captivés  de  temps  immé¬ 
morial  par  les  qualités  de  ce  métal.  Il  semble  que  la 
beauté  de  l’or  ait  dès  l’origine  excité  et  développé  l’a¬ 
dresse  et  le  talent  de  l’ouvrier. 

Dans  le  giron  même  de  la  civilisation  occidentale,  la 
plupart  des  colonies  se  distinguent  par  ce  caractère, 
qu'elles  se  consacrent  presque  absolument  à  la  produc¬ 
tion  des  matières  premières  :  ici,  comme  en  Australie, 
la  laine  d’innombrables  troupeaux,  et  puis  du  cuivre,  et 
puis  de  l'or;  là,  comme  au  Canada  et  dans  les  provinces 
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attenantes,  des  spécimens  multipliés  de  bois  bruts  ou 
dégrossis,  ou  façonnés  en  des  formes  simples,  telles  que 
des  manches  de  haches  ou  d’autres  outils;  ailleurs,  des 
cuirs  et  des  graisses.  D’autres  colonies,  favorisées  d’un 
climat  plus  chaud  et  peuplées  en  grande  partie  d’Afri¬ 
cains  que  la  traite  y  a  apportés,  sont  adonnées  à  pro¬ 
duire  des  matières  premières  d’un  autre  genre ,  les 
denrées  dites  coloniales,  le  sucre  et  le  café  principale¬ 
ment.  Pendant  ce  temps,  les  États  qui  ont  des  annales 
plus  longues ,  et  par  conséquent  une  population  plus 
dense,  varient  presque  à  l’infini  leurs  cultures  et  leurs 
fabrications,  et  se  livrent  avec  un  succès  toujours  crois¬ 
sant  à  la  production  de  certains  articles  qui  réclament 
le  travail  le  plus  fini  et  le  plus  minutieux. 

Une  exposition  de  l’industrie  exécutée  dans  ces  con¬ 
ditions  se  recommande  certainement  par  le  pittoresque. 
Ce  qui  a  plus  de  prix,  elle  est  du  plus  haut  intérêt 
pour  le  savant  ou  le  technologiste ,  avides  d’observer  le 
mouvement  des  arts,  ou  pour  le  manufacturier,  désireux 
de  comparer  pour  s’instruire  et  se  perfectionner.  Elle 
permet  de  parcourir  presque  en  un  clin  d’œil  l’histoire 
des  efforts  de  l’espèce  humaine  pour  faire  servir  à  la 
satisfaction  de  ses  besoins  les  matériaux  du  e;lobe  et 
toutes  les  ressources  qu’il  fournit.  Elle  donne  la  mesure 
de  l’espace  parcouru  dans  cette  vaste  carrière,  depuis 
l’origine  jusqu’à  nos  jours. 

Parmi  les  comparaisons  qu’un  spectateur  même  peu 
érudit  peut  faire  avec  profit  entre  les  différents  états  de 
société,  il  en  est  de  saisissantes.  Je  citerai  entre  autres 
celles  qui  auraient  pour  sujet  les  navires  auxquels 
l’homme  confie  les  intérêts  de  son  commerce  et  quel¬ 
quefois  la  défense  de  l’indépendance  nationale.  On  trouve 
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à  l’Exposition  les  extrêmes  en  ce  genre.  On  y  voit  figurer 
le  canot  d’écorce  dans  lequel  l'Indien  de  l’Amérique  du 
Nord  se  lance  sur  les  fleuves  et  même  sur  les  lacs,  canot 
si  léger  que  le  navigateur  peut,  sans  trop  de  fatigue,  en 
charger  ses  épaules  afin  de  traverser  ce  que  les  colons 
français  du  Canada  appelaient  pour  ce  motif  un  portage, 
c’est-à-dire  l’espace  sur  lequel  la  navigation  est  inter¬ 
rompue  (1).  C’est  le  Nouveau-Brunswick  qui  l’a  exposé. 
Dans  une  autre  salle  se  présentent  les  paquebots  à  va¬ 
peur  munis  de  fortes  machines,  qui  traversent  l’Atlan¬ 
tique  avec  une  rapidité  inouïe  et  une  régularité  parfaite. 
Mais  on  admire  surtout  les  grands  bâtiments  de  guerre, 
et  particulièrement  les  navires  cuirassés,  qui  sont  les 
plus  terribles  machines  que  l’homme  ait  jamais  imagi¬ 
nées  pour  la  destruction ,  mais  dont  la  dépense  est  tel¬ 
lement  grande  que,  seuls,  les  États  du  premier  ordre 
peuvent  se  la  permettre.  C’est  ainsi  que  le  beau  paquebot 
transatlantique  le  Persia ,  et  les  navires  de  guerre 
YAchilles,  le  Warrior  et  V Agincourt,  sont  présents  à  l’Ex¬ 
position  par  leurs  modèles  ou  par  les  pièces  principales 
des  machines  à  vapeur  destinées  à  les  mouvoir. 

C’est  une  grande  satisfaction  que  de  pouvoir  faire 
le  tour  du  monde  entier,  sans  sortir  d’une  suite  de 
salles  élégamment  disposées,  décorées  d’objets  d’art 
ou  de  chefs-d’œuvre  industriels,  bordées  de  ce  qu’il  y 
a  de  plus  beau  parmi  les  plantes  exotiques,  et  rafraî¬ 
chies  par  des  fontaines  d’ornement  d’ou  l’eau  s’épanche 
en  abondance.  Un  des  vifs  plaisirs  qu’un  esprit  sérieux 


(1)  L’interruption  provient  tantôt  de  ce  que,  sur  une  certaine  partie  de 
son  cours,  la  rivière  est  obstruée  par  des  rochers,  tantôt  de  ce  qu’on  doit, 
passer  d’une  vallée  à  une  autre. 
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jiuisse  goûter,  c’est  assurément  cette  revue  du  monde 
entier.  L’exploration  de  notre  planète  peut  se  faire 
par  d’autres  moyens  sous  les  voûtes  du  palais  de  Ken- 
sihgton.  Il  est  aisé,  par  exemple,  d’y  étudier  la  consti¬ 
tution  des  différentes  régions  du  globe  par  les  échan¬ 
tillons  géologiques  et  minéralogiques  méthodiquement 
classés,  qui  ont  été  apportés  des  différentes  parties  de 
la  terre.  On  a  la  faculté,  dans  cette  pérégrination,  de 
s’assister  de  bonnes  cartes  de  géographie,  d’excellentes 
mappemondes,  et  de  globes  même  où  la  planète  est 
représentée  dans  sa  rotondité,  car  tout  cela  y  est  étalé. 
On  a  même  pour  quelques  contrées,  surtout  pour  quel¬ 
ques-unes  de  celles  que  nous  ignorons  le  plus  en  Eu¬ 
rope,  l’assistance  de  paysages  joliment  dessinés  et  peints. 
C’est  ainsi  qu’on  s’arrête  avec  plaisir  devant  une  suite 
de  vues  de  l’Australie. 

Je  n’exagère  pas  le  mérite  de  l’Exposition  en  disant 
que  c’est  un  champ  d’observations  pour  le  philosophe, 
pour  l’historien,  pour  l’homme  'd’Etat.  On  y  trouve,  en 
effet,  des  indications  précises,  positives,  flagrantes,  sur 
la  situation  des  différents  peuples,  leurs  usages,  leurs 
mœurs,  leur  avancement  dans  les  sciences  et  les  beaux- 
arts  comme  dans  l’industrie;  sur  leur  degré  de  richesse 
et  la  densité  de  leur  population.  De  même  que  le  phy¬ 
siologiste  ou  l’homme  versé  dans  l’anatomie  comparée 
parvient,  par  le  moyen  d’un  seul  ossement  d’un  des 
animaux  antédiluviens,  à  en  déterminer  la  constitution, 
de  même,  et  à  plus  forte  raison,  il  est  possible  de  faire 
la  description  d’une  société,  et  de  déterminer  les  traits 
et  les  caractères  de  sa  civilisation,  quand  on  a  sous  les 
yeux  tout  ou  presque  tout  ce  qu’elle  sait  faire,  quand 
ou  peut  voir  et  toucher  ses  ustensiles,  ses  meubles,  ses 
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vêtements,  examiner  les  ornements  dont  elle  aime  à  se 
parer,  et  goûter  des  yeux  au  moins  aux  aliments  dont 
elle  se  délecte. 

Il  est  un  autre  sujet  sur  lequel  l’Exposition  ouvre  des 
perspectives  étendues,  plus  riches  sans  doute  d’espoir 
(pie  de  réalité,  mais  dont  l’intérêt  est  infiui.  En  m’ex¬ 
primant  ainsi,  je  ne  fais  pas  allusion  seulement  aux 
machines  nouvelles  d’un  genre  ignoré  jusqu’à  notre 
époque,  qui  viennent  de  naître,  et  dont  il  est  impossible 
encore  de  prévoir  le  dernier  mot.  Je  n’ai  pas  en  vue 
non  plus,  quelques  promesses  qu’ils  fassent,  les  corps 
nouveaux  que  l’homme  a  pour  ainsi  dire  créés  en  les 
extrayant  du  sein  de  substances  dans  lesquelles  ils 
étaient  engagés,  au  point  qu’il  semblait  impossible  non- 
seulement  de  les  y  voir,  mais  de  les  y  soupçonner.  Ce 
<{ue  je  voudrais  maintenant  signaler  de  préférence,  ce 
sont  ces  matières  brutes  que  la  nature  nous  présente 
disséminées  entre  les  lointains  climats,  matières  que 
nous  connaissons  à  peine  et  dont  nous  n’avons  tiré  qu’un 
parti  insignifiant  encore,  mais  dont  il  v  a  lieu  de  penser 
([ne  l’industrie  humaine  fera  profiter  la  société  sur  de 
grandes  proportions,  à  cause  des  qualités  originales  qui 
leur  sont  propres.  Voyez  le  caoutchouc  :  c’est  un  suc 
grossièrement  recueilli  par  des  peuplades  sauvages  ou  à 
demi  civilisées,  et  qui,  se  coagulant  à  l’air,  se  change  en 
une  substance  molle  et  élastique.  Pendant  une  suite 
d’années,  qu’a-t-on  su  en  faire?  Un  petit  ustensile  de 
bureau  pour  nettoyer  les  papiers  souillés,  un  jouet  d’en¬ 
fant  qui  rebondit  lorsqu’il  a  frappé  la  terre  ou  a  été  lancé 
contre  un  mur.  C’est  alors  que  l’industrie  s’en  est  em¬ 
parée  et  qu’elle  en  a  tiré  une  multitude  d’articles.  On 
utilise  le  caoutchouc  dans  les  instruments  de  chirurgie 
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et  dans  les  tissus  dont  on  enveloppe  les  membres  ma¬ 
lades.  Dans  le  vêtement,  le  caoutchouc  a  de  nom¬ 
breux  emplois,  et  d’abord  celui  de  nous  procurer  des 
manteaux  imperméables  dont  le  prix  est  à  la  portée 
de  toutes  les  bourses.  Le  caoutchouc  rend  une  mul¬ 
titude  d’autres  services  à  l’hygiène.  La  grande  industrie 
des  chemins  de  fer  a  recours  au  caoutchouc  vulcanisé, 
c’est-à-dire  combiné  avec  une  certaine  proportion  de 
soufre,  pour  les  tampons  destinés  à  amortir  le  choc 
de  ses  monstrueux  engins.  La  mécanique  l’adapte 
à  des  destinations  auxquelles  il  répond  mieux  que  tout 
ce  qui  y  servait  jusqu’à  ce  jour  :  les  courroies  en  caout¬ 
chouc  sont  préférables  à  celles  de  cuir  pour  la  trans¬ 
mission  du  mouvement;  il  n’y  en  a  pas  d’autres  pour  le 
service  de  l’Exposition.  Le  caoutchouc  fournit  à  la  navi¬ 
gation  des  instruments  de  sauvetage  et  des  nacelles;  aux 
voyageurs,  des  coussins  et  de  la  literie  très-portative. 
A  l’architecture,  il  donne  le  kamptulicon,  substance  ex¬ 
cellente  pour  ménager,  dans  les  salles  les  plus  fréquen¬ 
tées,  un  sol  que  n’use  pas  la  circulation  la  plus  active, 
et  sur  lequel  les  plus  gros  souliers  n’ont  aucun  de  ces 
retentissements  qui  dérangent  l’homme  voué  à  un  tra¬ 
vail  attentif  (1).  Complètement  durci  par  les  procédés 
qu’a  fournis  la  chimie,  il  devient  un  autre  corps  qui 
sert  avantageusement  à  faire  plusieurs  ustensiles,  des 
ornements  de  la  personne  ou  des  articles  de  toilette. 


(1)  On  l’a  employé  avec  succès  dans  la  vaste  salle  de  lecture  qui  a  été 
établie  d’une  manière  si  commode  pour  le  public,  au  Musée  britannique,  à 
Londres,  par  M.  Panizzi,  l’habile  directeur  de  ce  magnifique  établissement. 
Le  kamptulicon  est  en  usage  aussi  à  la  Banque  d’Angleterre. 
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Voilà  déjà  une  longue  liste  d’usages,  et,  chaque  jour 
d’autres  viennent  s’y  ajouter  (1). 

La  gutta-percha,  substance  plus  récemment  connue 
que  le  caoutchouc,  n’est  encore  qu’au  début  de  ses  ap¬ 
plications;  mais  elle  fait  concevoir  aussi  bien  des  espé¬ 
rances. 

Dieu  seul  sait  les  découvertes  qui  seront  faites  en  ce 
genre,  lorsque  le  globe  aura  été  mieux  exploré  par  les 
savants  et  par  les  hommes  qu’anime  la  passion  de  re¬ 
chercher  les  choses  utiles.  Voici  un  exemple  que  je 
prends  au  hasard  entre  mille,  parce  qu’il  est  représenté 
ii  l’Exposition.  Un  jour,  arrive  dans  un  de  nos  ports  un 
navire  qui  revenait  des  parages  de  l’Amérique  du  Sud; 
il  avait  touché  à  Guayaquil,  et  il  y  avait  pris,  en  guise 
de  lest,  de  gros  noyaux,  produits  d’un  arbre  qui  croît 
par  la  grâce  de  Dieu  dans  la  contrée,  sans  que  les 
hommes  aient  jamais  pris  la  peine  de  le  cultiver.  Ces 
noyaux,  durs  et  pesants,  gros  un  peu  moins  que  le 
poing,  ressemblent  aux  galets  qu’on  charge  comme 
lest  dans  la  plupart  des  ports,  et  c’est  ce  qui  avait 
déterminé  le  capitaine  à  les  embarquer.  La  douane 
de  ce  temps-la,  instrument  docile  du  système  prolii- 
bitionniste,  en  vertu  de  laquelle  on  regardait  comme  une 
calamité  l’entrée  de  toute  substance  étrangère,  fit  des 
difficultés  pour  laisser  pénétrer  cette  noix  inconnue; 
à  la  fin,  cependant,  l’entrée  fut  permise,  et  l’objet  fut 
soumis  à  l’examen  de  manufacturiers  qui  trouvèrent 
< { ue ,  pour  plusieurs  destinations,  il  pouvait  rempla- 


(1)  On  trouvera,  dans  le  rapport  de  M.  Barrai,  une  énumération  plus 
longue  des  articles  qui  se  font  en  caoutchouc,  avec  d’autres  observations 
curieuses  sur  cette  substance.  (Voir  classe  iv,  section  vi,  chapitre  2.) 
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cer  l’ivoire,  que  pour  certaines  il  était  préférable.  On 
lui  a  donné  le  nom  d’ ivoire  végétal;  dans  le  pays  d’ori¬ 
gine,  c’est  le  coroso.  On  en  fait  aujourd’hui  des  millions 
de  boutons.  La  manufacture  de  boutons  de  MM.  Weldon 
et  Weil,  à  Paris,  en  consomme  une  grande  quantité. 
On  est  parvenu  à  le  colorer  de  beaucoup  de  nuances, 
ce  qui  permet  d’en  varier  les  produits. 

Mais  voici  un  exemple  plus  décisif  au  sujet  de  la 
puissance  d’extension  qui  est  propre  à  l’industrie. 
Qu’était-ce  que  le  jute  dans  les  manufactures  euro¬ 
péennes,  il  y  a  vingt  ans  ?  Le  nom  même  n’en  était 
pas  connu  en  Europe.  Un  savant  anglais,  le  docteur 
Roxburgh ,  avait  bien  signalé  à  ses  compatriotes,  il  y  a 
une  soixantaine  d’années,  l’usage  que  les  habitants  de 
l’Inde  faisaient  de  ce  textile;  l’avis  avait  passé  inaperçu. 
Enfin,  il  y  a  quinze  ou  vingt  ans,  des  manufacturiers 
de  l’Angleterre  ou  plutôt  de  l'Ecosse  se  mirent  à  l’es¬ 
sayer.  La  conséquence  a  été  la  création  d’une  grande 
industrie  qui  emploie  une  nombreuse  population  ou¬ 
vrière,  et  fait  la  prospérité  de  la  ville  de  Dundee,  entre 
autres.  Les  relevés  officiels  du  commerce  anglais  cons¬ 
tatent  que  la  quantité  de  jute  importée  de  l’Inde  dans 
le  Royaume-Uni  atteint  maintenant  45  ou  46,000  ton¬ 
nes,  dont  on  fait  différents  tissus  communs  en  atten¬ 
dant  qu’on  en  produise  de  plus  fins.  On  en  fabrique 
aussi  des  tapis  dont  le  bon  marché  est  fort  remarquable. 
En  ce  moment  on  les  vend ,  en  France,  après  avoir  ac¬ 
quitté  les  droits  d’entrée  et  les  frais  de  transport,  sur  le 
pied  de  1  franc  à  1  fr.  20  c.  le  mètre. 


(1)  L’industrie  du  jute  a  fait  l’objet  d’un  rapport  intéressant  de  M.  Alcan. 
(Voir  classe  xix,  section  ht.) 
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La  France  s’est  peu  lancée  encore  dans  la  fabrication 
des  tissus  de  jute;  mais  comme  chez  nous  le  bon 
marché  n’est  pas  un  attrait  moindre  qu’en  Angleterre, 
il  est  vraisemblable  qu’elle  prendra  promptement  cette 
voie.  La  cherté  extrême  du  coton  décidera  des  manu¬ 
facturiers  à  entreprendre  le  travail  de  cette  matière 
qui  est  à  vil  prix.  Le  jute  vaut  la  moitié  du  chanvre, 
le  tiers  du  lin,  du  tiers  au  quart  de  ce  que  valait  le 
coton  ordinaire  de  la  Louisiane  et  de  l’Alabama,  quand 
il  était  à  son  prix  normal ,  et  moins  du  dixième  de  ce 
que  coûte  une  laine  médiocre. 
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I)E  LA  PUISSANCE  PRODUCTIVE  DE  L’HOMME  ET  DE  LA  SOCIÉTÉ.  —  D’OU 
ELLE  DÉRIVE.  —  PROGRESSION  Qü’ELLE  SUIT  DEPUIS  L’ORIGINE  DES 
TEMPS  HISTORIQUES;  SA  MARCHE  RAPIDE  DEPUIS  UN  SIÈCLE.  —  DE 
L’INTENSITÉ  QU’ELLE  A  EUE  A  DIVERSES  ÉPOQUES.  —  SES  RAPPORTS 
AVEC  LE  DÉVELOPPEMENT  DES  PRINCIPES  DE  LIBERTÉ  ET  D'ÉGALITÉ. 
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Définition  de  la  puissance  productive.  —  Sa  source  principale  réside 
dans  l’esprit  humain.  —  Les  Machines  et  Appareils  analogues.  — 
Les  Outils. 


Y-a-t-il  quelque  vérité  frappante  qui  ressorte  de  l'exa¬ 
men  de  l’Exposition?  Et,  surtout,  l’homme  qui  désire 
l'amélioration  du  sort  de  ses  semblables  est-il  fondé  à 
en  tirer  quelque  conclusion  consolante? 

A  cette  question,  il  me  semble  difficile  de  répondre 
autrement  que  par  l’affirmative.  Envisagée  dans  son 
ensemble,  l’Exposition  atteste  que  la  puissance  produc¬ 
tive  de  l’homme,  de  l’individu  aussi  bien  que  de  la  so¬ 
ciété,  va  en  augmentant  d’une  manière  continue,  et  que 
cette  progression,  qui  est  à  l’avantage  de  tous,  mais 
qui,  on  le  verra,  doit  en  principe  profiter,  et  en  fait 
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profite  plus  particulièrement  au  grand  nombre,  a  acquis 
le  caractère  de  l’accélération  la  plus  prononcée  depuis 
une  date  qui  remonte  à  peine  à  un  siècle. 

La  puissance  productive  de  l'homme  détermine  celle 
de  la  collection  organisée  des  individus,  qui  est  la  so¬ 
ciété.  La  puissance  productive  de  la  société  est  à  sa 
richesse  ce  que  la  cause  est  à  l’effet.  A  proprement 
parler  les  deux  ne  font  qu’un.  La  richesse  de  la  so¬ 
ciété,  c’est  tout  ce  qu’on  y  trouve  d’échangeable,  ou 
donnant  lieu  à  l’achat  et  à  la  vente.  L’or  et  l’argent, 
que  le  vulgaire  regarde  comme  la  richesse  principale, 
l’unique  richesse,  ne  sont  dans  la  richesse  de  la  so¬ 
ciété  qu’un  accessoire;  accessoire  important  toutefois, 
en  ce  qu’ils  servent  de  dénominateur  commun  pour 
exprimer  la  valeur  de  tous  les  autres  objets.  Plus 
une  société  a  de  puissance  productive,  et  plus  chaque 
année  elle  crée  de  richesse;  plus  est  grande,  par  con¬ 
séquent,  la  quantité  des  objets  de  toutes  sortes,  appli¬ 
cables  aux  besoins  divers  de  ses  membres,  qu’elle  peut 
tous  les  ans  répartir  entre  eux,  les  rendant  par  cela 
même  plus  riches  ou  moins  malaisés. 

Pour  écarter  toute  équivoque,  et  autant  qu’il  dépend 
de  moi  toute  obscurité,  j’essaie  d’indiquer  le  sens  précis 
de  ces  mots,  la  puissance  productive. 

Par  là  nous  entendrons,  pour  chaque  industrie,  la 
quantité  de  produits,  d’une  qualité  spécifiée,  que  rend  le 
travail  moyen  d’un  homme  dans  un  laps  de  temps  dé¬ 
terminé,  comme  serait  une  journée  ordinaire  de  tra¬ 
vail.  On  pourrait  tout  aussi  bien  prendre  une  année.  Ainsi, 
dans  l’industrie  du  fer,  si  une  forge  composée  de  cent 
hommes,  faisant  les  diverses  opérations  depuis  la  livrai¬ 
son  de  la  fonte  brute  jusqu’à  l’achèvement  des  barres 
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d’un  échantillon  fixe,  produit  dans  l’année  dix  mille 
tonnes  de  fer  ou  dix  millions  de  kilogrammes  (1), 
la  puissance  productive  de  chaque  homme  sera  de 
100  tonnes  par  an,  ou,  en  supposant  trois  cents  jours 
de  travail,  de  333  kilogrammes  par  jour.  Si,  au  lieu 
d’une  forge,  on  considère  un  atelier  de  filature,  la 
puissance  productive  de  l’homme  dans  cette  industrie 
se  déterminera  pareillement  en  divisant  le  nombre 
de  kilogrammes  de  filés  de  coton  d’un  certain  nu¬ 
méro,  comme  serait  le  n°  40,  produit  dans  une  année 
ou  dans  un  jour  moyen,  par  le  nombre  des  personnes 
adultes  (2)  travaillant  dans  l’atelier.  En  ces  termes,  la 
notion  de  la  puissance  productive  de  l’individu,  et  par 
conséquent  de  celle  de  la  société,  acquiert  toute  la 
clarté  et  toute  l’exactitude  désirable. 

La  puissance  productive  de  l'homme  se  développe, 
avons-nous  dit,  d’une  manière  continue  dans  l’enchaî¬ 
nement  successif  des  âges  de  la  civilisation. 

Quelle  est  l’origine  de  cette  croissance?  Elle  ne  peut 
résider  dans  l’ accroissement  de  la  force  musculaire  de 
l'homme,  ni  même  de  son  adresse,  en  séparant  celle-ci 
des  facilités  qui  résultent  d’un  meilleur  outillage.  Sans 
doute,  l’homme  peut  développer  la  dextérité  de  ses  doigts 
et  la  souplesse  de  ses  membres.  Il  y  a  cependant  un 
point  passé  lequel  ce  progrès  devient  extrêmement 
borné  ou  lent,  et  tout  ce  qu’on  peut  espérer  c’est  de  faire 


(1)  Je  prends  ce  chiffre  uniquement  pour  la  commodité  du  discours. 

(2)  On  compterait  un  certain  nombre  d’enfants  comme  une  personne 
adulte.  Pour  donner  au  calcul  une  plus  grande  exactitude,  on  convertirait 
de  même  les  journées  de  femmes  en  journées  d’hommes,  d’après  la  diffé¬ 
rence  de  l’ouvrage  fait  par  les  travailleurs  des  deux  sexes. 
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participer  un  plus  grand  nombre  de  personnes  à  l’a¬ 
vancement  obtenu  par  quelques-unes.  11  est  possible  à 
l’homme  d’augmenter  dans  une  certaine  proportion 
la  vigueur  de  ses  muscles;  mais  le  progrès  qui  s'ac¬ 
complit  en  ce  genre,  même  pendant  un  long  laps  de 
temps,  pour  une  agglomération  nombreuse  telle  qu’est 
une  nation,  a  une  limite  extrêmement  restreinte,  après 
qu’un  certain  degré  a  été  franchi.  Sans  doute,  l’homme 
civilisé  qui  se  nourrit  passablement  et  qui  est  assu¬ 
jetti  à  un  travail  quotidien,  réussit,  par  l’exercice  con¬ 
tinu,  à  donner  à  tels  de  ses  muscles  ou  à  son  corps 
entier  une  puissance  d’action  supérieure  à  celle  que 
possède  le  sauvage  qui  n'est  pas  industrieux,  et  ne 
s’exerce  que  par  hasard  et  dans  la  limite  de  ses  mo¬ 
destes  besoins.  Mais  une  fois  qu’il  est  bien  entré  dans 
les  voies  de  la  civilisation  et  qu’il  s’est  astreint  à  un 
labeur  régulier  et  soutenu,  l’homme  peut  être  considéré 
comme  ayant  acquis  une  force  musculaire  qui  pour  la 
moyenne  est  fixe.  Un  fort  de  la  halle  d’aujourd’hui  ne 
porte  sur  son  dos  que  le  poids  dont  pouvait  se  char¬ 
ger  son  bisaïeul  ou  son  pareil  du  temps  de  saint  Louis. 
L’intensité  de  la  force  matérielle  de  l'homme  a  ses 
bornes  dans  notre  constitution  même.  La  force  mus¬ 
culaire  moyenne  du  Français  ou  de  1  Anglais,  ou 
de  l’Allemand,  ou  de  l’ Américain  du  Nord,  doit  au¬ 
jourd'hui  être  à  peu  près  juste  ce  qu’elle  était  il 
y  a  cent  ans,  et  pourtant  quel  n'a  pas  été  dans  ce 
même  temps  l’accroissement  de  leur  puissance  pro¬ 
ductive  ! 

Tant  que  l’homme  est  réduit  à  ses  propres  organes, 
je  veux  dire  tant  qu’il  est  privé  du  concours  des  machi¬ 
nes  ou  de  l'assistance  des  outils,  l’étendue  possible  du 
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progrès  de  sa  puissance  productive  est  très-petite.  C’est 
que,  par  lui-même,  restreint  à  ses  propres  forces,  privé 
du  concours  de  celles  de  la  nature  préalablement  asser¬ 
vies  par  son  intelligence,  l’homme  est  faible,  chétif  et 
gauche  en  comparaison  d’un  grand  nombre  d’êtres  de 
la  création.  Les  animaux  devant  à  jamais  porter  en  eux 
tout  leur  outillage,  la  nature  a  donné  à  différentes  es¬ 
pèces,  pour  les  actes  distincts  qu’elle  leur  a  assignés, 
des  facilités  inhérentes  à  leurs  organes  mêmes,  qu’elle 
a  refusées  au  genre  humain.  Tels,  comme  certains 
oiseaux,  ont  dans  leur  bec  acéré  une  tarière;  tels  au¬ 
tres,  comme  les  espèces  ailées  en  général ,  et  comme 
certains  quadrupèdes,  le  lièvre,  le  chien,  le  cheval,  les 
grands  carnassiers,  sont  doués  d’une  très-grande  vi¬ 
tesse  de  locomotion.  La  trompe  de  l’éléphant  est  une 
pompe  aspirante ,  en  même  temps  que,  par  sa  flexibilité 
combinée  avec  la  force  musculaire  de  la  bête,  c’est  un 
instrument  propre  à  saisir  les  objets  les  plus  lourds  et 
à  les  transporter.  La  taupe  a  tout  ce  qu’il  faut  pour  mi¬ 
ner  le  sol  aussi  bien  que  le  sapeur-mineur  de  nos  régi¬ 
ments  du  génie,  et  les  agriculteurs  savent  si  elle  en  use» 
Pour  le  castor  et  pour  les  rongeurs ,  leur  denture  est 
un  moyen  de  trancher  les  bois  les  plus  durs.  Quelques 
mollusques  cheminent  dans  la  pierre.  Une  multitude 
d’insectes  creusent  des  galeries  dans  le  sol  ou  dans 
la  substance  des  arbres.  L’abeille  excelle  à  retirer  le 
sucre  et  le  parfum  du  calice  des  fleurs.  Les  carnassiers 
broient  aisément  entre  leurs  mâchoires  les  os  les  plus 
durs.  Toutes  ces  aptitudes,  tous  ces  talents,  si  je  puis 
parler  ainsi,  l’homme  ne  les  recèle  pas  dans  la  con¬ 
texture  ou  l’agencement  de  ses  membres  ou  de  ses  or¬ 
ganes;  mais  il  en  a  l’ample  compensation  dans  la  puis 
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sauce  qu'il  tire  du  noble  privilège  dont  il  est  investi, 
et  par  lequel  la  Providence  l'a  distingué  de  tout  le 
reste  de  la  création.  La  raison  de  l'homme  est  une  de 
ses  forces,  incomparablement  la  première  de  toutes, 
l’origine  el  le  gage  de  sa  domination  ici-bas,  comme 
elle  est  la  promesse  de  son  immortalité  dans  une 
autre  vie.  C’est  à  elle  qu’il  doit  tous  ses  genres  de  su¬ 
périorité,  et  très-particulièrement  celle  qu’il  montre 
dans  la  carrière  industrielle,  par  son  habileté  à  créer  de 
la  richesse. 

Débile  comme  il  est  dans  son  corps  exigu,  et  d’ailleurs 
tourmenté  par  des  besoins  innombrables,  l’homme  se¬ 
rait  le  plus  malheureux  et  le  plus  dénué  des  êtres,  et 
le  plus  impuissant  des  producteurs,  s’il  n’était  par¬ 
venu  à  s’approprier  des  forces  matérielles  en  dehors 
des  siennes.  Mais,  par  la  puissance  propre  à  son  esprit, 
il  arrache  à  la  nature  ses  secrets  les  plus  divers,  et 
fait  sur  elle  des  conquêtes  indéfinies,  que  par  un  nou¬ 
vel  effort  rapproché  ou  éloigné,  l’esprit  humain  fait 
servir  à  la  production  des  objets  innombrables  dont 
le  faisceau  forme  la  richesse  de  la  société  et  répond 
à  la  diversité  toujours  grandissante  de  nos  besoins. 
Par  l’empire  que,  à  la  faveur  de  son  intelligence, 
il  est  parvenu  à  exercer  sur  la  nature,  il  s’est  assuré 
pour  son  travail  des  auxiliaires  multipliés.  Ce  furent 
d’abord  les  animaux  qu’il  ploya  à  la  domesticité,  le 
bœuf,  le  cheval,  l’àne;  dans  quelques  régions,  le  cha¬ 
meau;  dans  d’autres,  le  renne;  dans  d’autres  encore, 
le  lama.  Ce  furent  ensuite  les  agents  naturels,  c’est- 
à-dire  les  forces  qui  sont  les  unes  manifestes  et  même 
tumultueuses  à  la  surface  de  la  planète,  les  autres 
latentes  ou  dissimulées,  ou  pour  ainsi  dire  endormies, 
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mais  auxquelles  la  pensée  humaine  a  pu  trouver  et  a 
trouvé,  en  effet,  le  moyen  de  donner  l’essor.  L’homme, 
par  ses  ressources  intellectuelles,  a  le  don  de  leur  im¬ 
primer  une  activité  qui  ne  se  lasse  pas.  On  dirait 
de  ces  géants  des  légendes  qu’une  puissance  supé¬ 
rieure  tenait  enfermés  dans  des  abîmes,  et  qu’un  bon 
génie  allait  délivrer.  Nous  présenterons  le  dénom¬ 
brement  de  ces  forces  tout  à  l’heure  ;  on  verra  que 
c’est  à  peu  près  comme  la  revue  d'une  armée  impo¬ 
sante  par  le  nombre,  plus  imposante  par  la  puissance. 

11  y  a  lieu  aussi  à  une  observation  importante  au  sujet 
de  la  force  personnelle  de  l’homme,  qui  est  si  restreinte 
et  si  inhabile  alors  qu’il  est  désarmé  et  réduit  à  ses 
quatre  membres  en  présence  de  la  nature.  11  ne  lui  était 
guère  donné,  avons-nous  dit,  d’augmenter  la  quantité 
d’effort  dont  sont  capables  ses  muscles,  ses  membres, 
ses  organes;  mais  il  lui  a  été  accordé  d’en  multiplier  l’ef¬ 
fet  utile.  Il  a  un  moyen,  qui  lui  est  propre,  moyen  varié 
jusqu’à  l’infini  dans  ses  applications,  de  métamorpho¬ 
ser  cet  effort  en  l’investissant  de  l'adresse  la  plus  délicate 
et  la  plus  raffinée,  d’une  sorte  d’aptitude  universelle. 
C’est  par  les  outils  qu’il  a  résolu  ce  difficile  problème. 

Tandis  que ,  par  les  machines  proprement  dites , 
l’homme  applique  à  son  usage  les  forces  animées  et  in¬ 
animées  qui  sont  éparses  dans  la  nature,  il  peut,  à 
l’aide  des  outils,  donner  telle  direction  et  tel  emploi 
qu’il  lui  plaît  à  ses  propres  forces.  C’est  ainsi  qu’il  réus¬ 
sit  à  faire  de  scs  membres  tout,  absolument  tout  ce 
que  font  ensemble  les  autres  animaux  avec  l’immense 
variété  des  organes  que  la  nature  a  distribués  entre 
eux,  quelque  profusion  qu’elle  y  ail  déployée. 

Les  outils  sont  pour  l’homme  des  organes  sup- 
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plémentaires  par  lesquels  il  peut  aborder  -une  infinité 
d’opérations  qui,  au  premier  abord,  semblent  interdites 
à  ses  organes,  tels  que  la  nature  les  a  composés.  Ainsi 
l’homme  tenterait  en  vain,  avec  ses  dents  ou  ses  ongles, 
de  dépecer  le  bois  aussi  bien  que  le  castor  ou  que  le 
rat.  Mais  quel  animal  pourrait  couper  un  madrier  aussi 
bien  que  l’homme,  dès  qu’il  est  armé  de  la  scie?  Quel 
est  le  bec  d’oiseau  qui  pourrait  fouiller  le  tronc  d’un 
arbre  aussi  bien  que  l’homme,  lorsqu’il  est  pourvu 
de  la  tarière  ou  du  vilebrequin?  Une  opération  bien 
simple ,  celle  d’enfoncer  un  clou  dans  un  mur  ou  dans 
une  poutre ,  est  impraticable  à  l'homme  tant  qu’il  est 
absolument  à  l’état  de  nature,  un  animal  borné  comme 
les  autres  animaux  aux  organes- qui  lui  ont  été  dépar¬ 
tis;  ce  n’est  plus  qu’un  jeu  aussitôt  qu’il  a  dans  la 
main  un  marteau  ou  seulement  un  caillou  :  réunies, 
les  dix  bêtes  les  plus  adroites  et  les  plus  robustes  ne 
s’en  acquitteraient  pas  aussi  bien  en  mettant  en  ac¬ 
tion  tous  leurs  organes.  Qu’est-ce,  lorsque,  aux  outils 
proprement  dits,  l’homme  ajoute  le  secours  de  certains 
réactifs  ou  de  certains  accessoires,  du  grès  en  poudre 
ou  de  l’émeri  quand  il  s’agit  de  polir  une  surface,  un 
acide  quand  il  veut  creuser  la  pierre  calcaire?  Que 
sont,  dans  ce  dernier  cas,  en  comparaison  de  l’homme, 
les  mollusques  entreprenants  qui,  par  leurs  sécrétions, 
ont  rongé  les  pierres  de  telle  digue  sous-marine ,  et 
l’ont  démolie? 

Voilà  donc  le  résultat  du  travail  de  l’esprit  humain 
employé  à  observer  la  nature  pour  y  puiser  des  dé¬ 
couvertes,  et  ii  rechercher  l’application  de  celles-ci  à  la 
pratique  des  arts  :  par  là  l’homme  s’assimile  des  forces 
nouvelles,  des  moyens  d’action  aussi  grands  qu’ils  sont 
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divers;  il  acquiert  une  puissance  productive  de  plus  en 
plus  étendue. 

Par  là,  en  effet,  il  se  procure  des  légions  de  colla¬ 
borateurs  animés  et  plus  encore  d’inanimés.  C’est  ainsi 
qu’il  est  parvenu  à  ranger  sous  sa  loi ,  comme  des  ser¬ 
viteurs  dociles,  les  chutes  d’eau,  le  courant  et  la  pente 
des  fleuves ,  le  choc  des  vents,  la  montée  ou  la  des¬ 
cente  de  la  marée;  et  puis  la  force  élastique  de  la  va¬ 
peur,  non-seulement  de  la  vapeur  d’eau,  mais  aussi  de 
celle  d’autres  liquides  dont  le  nombre  fort  limité,  quant 
à  présent,  ne  saurait  manquer  de  s’augmenter  :  on 
peut  nommer  dès  aujourd’hui  l’éther  et  le  chloroforme. 
Désormais  même  ce  n’est  plus  seulement  la  force  élas¬ 
tique  des  liquides  qu’il  utilise,  c’est  encore  celle  de 
quelques  substances  gazeuses.  On  peut  citer,  en  atten¬ 
dant  plus  et  mieux,  d’abord  celle  de  l’air,  qu’on  com¬ 
mence  à  employer,  soit  froid,  à  l’état  d’air  comprimé, 
soit  dans  les  machines  à  air  chaud  (1),  et  celle  du 
gaz  d'éclairage,  qui  a  fait  son  début  avec  un  certain 
succès,  à  Paris,  comme  force  motrice  (2).  L’usage  de 
la  vapeur  d’eau  sur  une  grande  échelle  n’est  pas  plus 
vieux  que  le  siècle  dont  nous  n’avons  encore  franchi 
qu’un  peu  plus  de  la  moitié;  celui  des  autres  forces 
élastiques  ne  date  pas  de  vingt  ans.  Ces  vingt  années 
ont  été  consacrées  à  imaginer  de  premières  dispositions 
vraiment  pratiques,  qui  bientôt  sans  doute  seront  rem¬ 
placées  par  de  meilleures.  En  cette  matière,  nous  som¬ 
mes  donc  tout  juste  à  l’entrée  de  la  voie.  A  ces  forces 
impulsives  s’ajoute  celle  des  substances  explosibles. 


(1  Voir  le  rapport  de  M.  Tresca,  classe  vnr,  section  vi,  chapitre  2. 
(2)  kl,  ibicl. 
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comme  la  poudre  à  canon  et  les  fulminates,  dont  on  est 
loin  d’avoir  tiré  tout  ce  qu’ils  contiennent.  C’est  ainsi 
encore  que  la  force  de  l’électricité,  celle  du  magné¬ 
tisme  terrestre  et  les  ravons  de  la  lumière  sont  récem- 

t j 

ment  devenus  des  aides  pour  l’homme,  et  lui  rendent 
des  services  merveilleux;  car  est-ce  une  exagération  de 
qualifier  de  merveille  le  télégraphe  électrique?  Et  la 
photographie (1),  et  la  puissance  d’éclairage (2),  que  déjà 
l’on  commence  à  tirer  des  mêmes  sources,  11’ont-elles 
pas  quelque  chose  de  prodigieux? 

Il  y  a  trente  ans,  on  répétait  assez  difficilement  dans 
les  laboratoires  une  expérience  curieuse,  imaginée  par 
un  célèbre  physicien  anglais,  le  docteur  Leslie,  dont 
l’objet  était  de  démontrer  que  les  liquides,  en  se  va¬ 
porisant,  absorbent  une  quantité  considérable  de  calo¬ 
rique.  Elle  consistait  à  placer  sous  une  cloche ,  dans 
le  vide,  deux  coupes  fort  évasées,  l’une  assez  grande, 
remplie  d’acide  sulfurique  concentré,  l’autre  petite, 
contenant  de  l’eau.  La  vaporisation  de  l'eau  dans 
le  vide,  activée  par  la  présence  de  l’acide  sulfurique 
concentré,  qui  en  est  très-avide,  refroidissait  l’eau 
elle-même  tellement  qu’elle  se  recouvrait  de  glace. 
C’était  une  jolie  expérience  de  laboratoire,  quand  elle 
réussissait.  L’idée  du  docteur  Leslie,  reprise  et  retour¬ 
née  par  les  savants,  a  subi  différentes  formes  et  a  fini 
par  arriver  à  l’application  industrielle.  On  a  construit 
des  appareils  réfrigérants  fondés  sur  la  vaporisation 
de  l’éther,  et  on  a  obtenu  ainsi  un  assez  beau  succès. 
Ensuite  on  a  essayé  la  dissolution  du  gaz  ammoniac, 


(1)  Voir  les  rapports  de  MM.  le  baron  Gros  et  Delessert,  classe  xiv. 

(2)  Voir  le  rapport  de  M.  Edmond  Becquerel,  classe  vm,  chapitre  3. 
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et  !a  réussite  a  été  parfaite:  on  est  parvenu  ainsi  à  pro¬ 
duire  un  froid  intense  à  si  bon  marché,  que  désormais 
dans  les  maisons  de  campagne  on  pourra  se  dispenser 
d’établir  des  glacières.  Chaque  fois  qu’on  aura  besoin  de 
glace,  on  en  fabriquera  sur  l’heure.  Mais  on  a  tiré  de  là 
de  bien  autres  conséquences.  Une  grande  industrie  a  pu 
se  fonder  afin  d’extraire  des  eaux  de  la  mer,  par  la  voie 
du  refroidissement,  divers  sels  qu’elles  contiennent  in¬ 
dépendamment  du  sel  marin.  On  peut  même  prévoir 
qu’un  jour  nos  architectes,  tournant  davantage  leur 
esprit  vers  l’application  des  sciences  physiques  à  l’art 
de  rendre  les  maisons  commodes  et  saines,  utiliseront 
le  même  appareil,  convenablement  modifié,  pour  rafraî¬ 
chir  les  habitations  pendant  les  ardeurs  de  l’été,  ou  pen¬ 
dant  les  fêtes  qui  encombrent  les  salons  au  point  d’y 
déterminer  une  température  insupportable  (1). 

C’est  ainsi  encore  que  l'homme  a  asservi  à  sa  loi  toute 
une  autre  catégorie  d’agents  qu'il  a  découverts  dans  les 
affinités  chimiques,  à  la  faveur  desquelles  il  accomplit 
des  changements  et  des  transformations  qu’aucune  force 
mécanique  n’aurait  pu  tenter. 

Ce  n’est,  pas  tout  de  découvrir  des  forces  nouvelles, 
il  n’est  pas  moins  indispensable  de  trouver  des  moyens 
simples  et  efficaces  pour  les  faire  bien  travailler. 
L’homme  donc  a  successivement  imaginé  et  établi  une 
quantité  indéfinie  de  machines,  d’appareils  et  de  dispo¬ 
sitions  par  lesquels  il  met  en  action,  sous  les  formes  les 


(1)  J’aurai  à  revenir  sur  cette  ingénieuse  découverte  du  froid  artificiel, 
qui  est  représentée  à  l’Exposition  par  la  machine  Carré.  Elle  est  mention¬ 
née  par  M.  Balard  dans  son  rapport  sur  les  produits  chimiques,  classe  n, 
section  i,  chapitre  4.  Voir  aussi  le  rapport  de  M.  Lan  sur  la  classe  xxxi. 
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plus  diverses,  toutes  ces  forces  naturelles,  dont  il  varie 
par  cela  même  les  effets  selon  la  variété  des  besoins 
qu’il  éprouve.  En  même  temps,  par  un  bon  agence¬ 
ment  et  une  forte  construction,  il  porte  ces  mécanismes 
à  un  degré  de  puissance  dont  l’esprit  est  confondu.  Sili¬ 
ce  dernier  point,  citons  un  exemple.  On  installe  aujour¬ 
d’hui  sur  les  navires  de  guerre  des  machines  dont  la 
force  nominale  est  de  1,400  chevaux;  mais  la  puissance 
possible,  celle  qu’elles  déploient  quand  la  nécessité  s’en 
fait  sentir,  allant  jusqu'au  quintuple,  ce  sont  réellement 
des  machines  de  7,000  chevaux  de  vapeur.  Comme  le 
cheval  de  vapeur  a  le  double  de  la  puissance  du  che¬ 
val  de  chair  et  d’os  (1),  et  que  la  machine  travaille  vingt- 
quatre  heures  par  jour,  tandis  que  le  cheval  qu’emploie 
le  roulier,  ou  que  le  cultivateur  attelle  à  la  charrue,  ne 
peut  aller  communément  au-delà  de  huit  heures,  un  che¬ 
val  de  vapeur  rend  les  mêmes  services  que  six  des 
animaux  que  nous  regardons  cependant  comme  de  si 
utiles  et  si  commodes  serviteurs.  Voilà  donc  un  appa¬ 
reil  qui,  à  lui  seul,  représente  quarante-deux  mille  che¬ 
vaux  à  l’écurie.  A  l’exception  de  l’armée  sans  pareille  à 
laquelle  Napoléon  Ier  lit  passer  le  Niémen  dans  l'été  de 
1812  pour  la  conduire  à  Moscou ,  je  ne  crois  pas  qu’il 
y  ait  eu  dans  les  temps  modernes  une  seule  armée  qui 
ait  réuni  effectivement  un  pareil  nombre  de  chevaux. 

En  soumettant  ainsi  à  sa  volonté  et  à  son  exploita¬ 
tion  les  forces  de  la  nature,  et  en  les  obligeant  à  se 
déployer  après  qu’il  leur  a  imposé  son  joug,  l’homme 


(1)  On  estime  que  l’ettort  moyen  d’un  cheval  élève  40  kilogrammes  à 
1  mètre  de  hauteur  par  seconde.  Ce  qu’on  appelle  cheval  de  vapeur  se 
définit  par  l’élévation  à  1  mètre  par  seconde  d’un  poids  de  75  kilogram¬ 
mes;  c’est  donc  à  peu  près  le  double. 
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s’est  formé,  pour  l’exercice  des  arts,  un  arsenal  qui  tous 
les  jours  se  grossit  de  nouveaux  engins,  et  dans  lequel 
viennent  se  ranger,  comme  des  esclaves  nouvellement 
acquis,  des  forces  nouvelles.  Toutes  ces  forces,  ainsi 
domptées  et  apprivoisées  pour  ainsi  dire,  le  dispensent 
d’employer,  ou  pour  parler  plus  exactement,  d’excéder 
sa  propre  force  musculaire.  Il  surveille  les  appareils 
plus  qu’il  ne  les  tient  en  mouvement  par  une  impulsion 
venant  de  sa  personne,  et,  à  mesure  qu’il  travaille  moins 
de  ses  membres,  il  produit  davantage.  C’est  ce  qui 
semble  un  miracle,  mais  ce  qu’il  ne  convient  pas  d’ap¬ 
peler  ainsi,  car  au  lieu  d’une  perturbation  des  lois  de  la 
nature,  qui  peut  se  refuser  à  y  voir  l’accomplissement 
des  lois  tracées,  pour  le  bien  de  notre  espèce,  par  la 
divine  Providence? 

La  force  musculaire  de  l’homme  est  ainsi  réservée  pour 
des  usages  à  l’égard  desquels  les  machines  n’ont  pas  été 
inventées  encore,  ou  paraissent  ne  pouvoir  l’être.  Mais 
alors  interviennent  des  outils  ou  des  ustensiles  qui  rè¬ 
glent  l’emploi  de  cette  force,  de  manière  à  soulager 
l'homme  et  à  accomplir  avec  le  moindre  effort  le  plus 
grand  résultat. 

C'est  parce  que  les  ressources  qui  viennent  d’être 
incomplètement  énumérées  sont  mises  en  jeu  beau¬ 
coup  mieux  que  par  le  passé,  depuis  un  siècle  environ, 
que,  depuis  cette  époque,  la  puissance  productive  de 
l’individu  et  de  la  société  s’est  agrandie  d’une  manière 
inusitée,  et  qu’elle  éprouve  de  nos  jours  une  progres¬ 
sion  rapide  dont  il  y  a  lieu  d’attendre  de  grands  effets 
au  point  de  vue  social,  au  point  de  vue  politique,  au 
point  de  vue  humanitaire. 
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ductive  de  l’homme  exerce  sur  la  marche  de  la  civili¬ 
sation,  peut  se  démontrer  par  un  exemple  qui  remonte 
aux  plus  anciens  temps. 

La  société  humaine  n’a  pu  exister  que  du  jour  où 
un  certain  nombre  de  découvertes,  du  genre  de  celles 
dont  nous  venons  de  parler,  ont  été  au  pouvoir  de 
l’homme.  Pour  que  les  générations  pussent  se  succéder, 
en  formant  cet  enchaînement  solide  et  régulier  qui 
constitue  une  société  viable,  il  était  indispensable  sur¬ 
tout  que  les  hommes  eussent  leur  subsistance  assurée; 
car,  il  faut  l’avouer,  quelque  pénible  que  ce  soit  pour 
notre  orgueil ,  c’est  le  premier  de  leurs  besoins,  celui 
qui  peut  le  moins  attendre.  Cette  condition  n’a  été  rem¬ 
plie  dans  la  civilisation  occidentale  qu’ après  qu’on  a  eu 
reconnu  les  qualités  propres  au  blé,  la  résistance  de  la 
plante  aux  intempéries  des  saisons,  l’ uniformité  relative 
de  son  rendement,  et  la  facilité  de  conservationqui  dis¬ 
tingue  le  grain  une  fois  récolté;  et  puis  il  a  fallu  encore, 
pour  cultiver  cette  admirable  graminée,  qu'on  eut  in¬ 
venté  la  charrue  attelée  de  la  paire  de  bœufs,  la  charrue, 
une  des  plus  précieuses  machines  que  possède  le  genre 
humain.  On  peut  dire  que  la  civilisation  est  née  tenant 
un  épi  à  la  main  et  appuyée  sur  le  manche  de  la 
charrue  :  une  découverte  d’histoire  naturelle  avec  une 
découverte  mécanique. 

Jusque-là  l’existence  des  hommes  était  à  la  merci  de 
la  famine  qui  les  menaçait  sans  cesse,  et  souvent  les 
décimait  et  les  forçait  à  se  disperser  pour  aller 
chercher  ailleurs  des  conditions  meilleures,  qu'ils  ne 
trouvaient  pas. 
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CHAPITRE  II. 


Il  faut  du  capital  pour  développer  la  puissance  productive  et  la 

richesse. 


Pour  T  avancement  de  l'industrie,  il  11e  suffit  pas  que 
l’homme  soit  intelligent,  et  que  sa  curiosité  pénétrante 
ait  découvert  quelque  chose  de  plus  des  lois  de  la  na¬ 
ture.  Il  lui  faut  faire  preuve  d’autres  qualités,  d'un  ordre 
différent  et  peut-être  supérieur.  Il  lui  faut  de  l’esprit  de 
suite,  une  persévérance  qui  11e  se  rebute  pas.  Il  lui  faut 
autre  chose  encore,  les  facultés  de  l’âme  qui  prévoient, 
facultés  si  rares  aux  époques  primitives,  et  qui  portent 
l’homme  à  se  priver  dans  le  présent,  afin  de  s’acheminer 
vers  un  meilleur  avenir.  Il  faut,  en  un  mot,  que  certai¬ 
nes  forces  morales  soient  associées  en  lui  à  la  force  de 
l’intelligence,  et  c’est  en  effet  ce  qui  a  eu  lieu.  C’est  par 
là  seulement  qu’il  a  pu  faire  passer  ses  découvertes  dans 
la  réalité,  c’est  par  là  seulement  qu’il  s’est  procuré  les 
moyens  matériels  d’effectuer  cette  sorte  d’incarnation. 

t/ 

Pendant  que,  à  l’aide  de  la  science  incessamment 
étayée  de  l’expérience,  l’homme  découvrait  comment  il 
était  possible  de  faire  travailler  pour  lui  les  animaux  et 
les  forces  mécaniques,  chimiques  et  physiques,  éparses 
dans  la  nature,  et  de  donner  un  meilleur  emploi  à  sa 
force  propre,  il  a  trouvé,  dans  son  empire  sur  lui-même 
et  dans  sa  prévoyance,  l'art  de  réserver  le  capital  qui 
est  indispensable  pour  la  mise  en  pratique  de  toutes  ses 
découvertes,  le  capital  qui  est  la  substance  matérielle  de 
la  plupart  des  améliorations  sociales  et  le  nerf  de  l’indus¬ 
trie.  C’est  ainsi  que  la  puissance  productive  de  l’homme 
peut  et  doit  être  représentée  comme  la  résultante  de 
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sa  puissance  intellectuelle  et  de  sa  puissance  morale. 

Ce  rôle  des  capitaux  dans  le  développement  de  la  puis¬ 
sance  productive,  est  un  des  sujets  les  plus  dignes 
d’être  médités  par  tout  le  monde,  et  de  fixer  l'attention 
des  hommes  d’État.  Pour  que  l’industrie  avance  dans 
un  État,  il  faut  que  la  formation  et  la  conservation 
des  capitaux  y  soient  encouragées  par  les  moeurs  et 
par  les  lois;  il  faut  que  les  habitudes  privées  des  citoyens 
et  la  politique  de  l’État  ne  les  dévorent  point  par  des 
dépenses  improductives.  De  même  que  les  premiers 
hommes ,  pour  former  leurs  capitaux  rudimentaires, 
ont  dû  imposer  silence  à  leur  appétit  désordonné  ou  à 
leur  penchant  à  ne  rien  faire;  de  même  de  nos  jours, 
afin  cle  former  ou  de  ménager  le  capital  qu’il  importe 
tant  non-seulement  de  conserver,  mais  de  grossir, 
les  classes  peu  aisées  doivent  régler  leur  existence  et 
fuir  le  cabaret,  les  classes  aisées  et  les  riches  fixer  des 
limites  à  leur  amour  du  luxe  et  à  leur  ostentation ,  et 
les  gouvernements  tempérer  leur  goût  pour  le  faste, 
et  se  garder  des  entraînements  de  la  ruineuse  passion 
de  la  gloire  militaire. 


CHAPITRE  III. 

> 


Relation  qui  existe  entre  la  puissance  productive  d’une  société  et  sa 
constitution  politique  et  sociale. 


11  existe  une  relation  des  plus  intimes  entre  le  pro¬ 
grès  de  la  puissance  productive  de  l’homme  et  de  la 
société  et  le  mode  de  répartition  des  charges  et  des 
avantages  sociaux;  ce  qui  revient  à  dire  que  le  rap¬ 
port  le  plus  étroit  subsiste  entre  la  constitution  po- 
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litique  et  sociale  d’un  État  et  le  degré  auquel  est  par¬ 
venue  cette  puissance  productive. 

A  une  très-petite  puissance  productive,  comme  celle 
que  les  monuments  de  l’histoire  permettent  de  consta¬ 
ter  pour  les  premiers  âges  de  la  civilisation,  correspond 
la  dépendance  à  peu  près  absolue  du  grand  nombre. 
Le  commun  des  hommes  est  tenu  à  la  tâche ,  à  la 
chaîne  ;  ses  forces  sont  excédées ,  et  une  sorte  de  fata¬ 
lité  commande  qu’il  en  soit  ainsi ,  afin  qu’il  puisse  y 
avoir  une  production  suffisante  pour  les  premiers  be¬ 
soins  de  la  société  et  un  peu  d’éclat  autour  de  l’exis¬ 
tence  des  chefs.  Dans  la  Grèce  antique,  le  nombre  des 
esclaves  était  grand  en  comparaison  des  hommes  libres, 
et  il  en  fut  de  même  à  Rome.  En  un  mot,  l’esclavage 
est  l’affligeant  corrélatif  d’une  puissance  productive  très- 
restreinte  chez  l’individu  et  dans  la  société.  Il  perd  toute 
raison  d’être  et  tout  prétexte  lorsque  la  puissance  pro¬ 
ductive  est  devenue  grande  ou  seulement  médiocre. 

Un  grand  développement  de  la  puissance  productive 
de  l’homme  permet,  si  même  il  ne  l’ordonne  pas,  une 
organisation  sociale  et  politique  fondée  sur  les  prin¬ 
cipes  d’égalité  et  de  liberté.  Tout  au  moins,  on  ne  con¬ 
testera  pas  qu’il  la  facilite,  et  que,  par  rapport  à  une 
organisation  semblable,  une  grande  puissance  produc¬ 
tive  soit  un  fait  parfaitement  concordant. 

Du  moment  que  la  puissance  productive  de  l’homme 
a  beaucoup  grandi,  et  que  cet  agrandissement  s’est, 
manifesté  dans  le  plus  grand  nombre  des  branches  de 
l’industrie,  une  chose  est  claire  :  la  production  étant 
grande  relativement  au  nombre  des  membres  de  la  so¬ 
ciété,  on  a  le  moyen  d’assigner  à  chacun  une  part  suf¬ 
fisante  pour  le  soustraire  au  dénument.  Bien  plus , 
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chacun  produisant  davantage  (c’est  l’hypothèse  même 
où  je  me  place  d’une  grande  puissance  productive) ,  et 
étant  pour  la  société  un  membre  plus  utile ,  a  droit  à 
un  lot  plus  fort  sur  l’ensemble  des  produits  qui  résul¬ 
tent  du  travail  de  ses  semblables.  Ainsi  le  veut  l’équi¬ 
table  loi  de  réciprocité.  Si  la  politique  que  suit  cette 
société  est  libérale;  si,  en  conséquence,  chacun  a  le 
moyen  de  revendiquer  son  droit  légitime;  si  la  pente 
des  mœurs  publiques  et  privées  est  prononcée  dans  le 
sens  de  l’égalité,  un  grand  développement  de  la  puis¬ 
sance  productive  déterminera  spontanément  une  répar¬ 
tition  des  produits  favorable  au  grand  nombre.  En 
d’autres  termes,  l’accroissement  de  la  puissance  produc¬ 
tive  tourne  alors  au  profit  du  bien-être  de  toutes  les 
classes,  y  compris  les  plus  humbles,  celles  qui,  dans 
les  temps  antérieurs,  ont  été  le  plus  opprimées,  le 
plus  foulées,  le  plus  dénuées. 

Lorsqu’un  pays  produit  dix  fois  plus  qu’autrefois 
d’articles  usuels,  tels  que  tous  ceux  qui  sont  propres 
au  vêtement,  à  l’habitation  ou  à  l’ameublement,  il  n’y 
a  pas  de  débouché  possible  à  cet  accroissement  de 
production,  si  ce  n’est  que  chaque  famille  ait  pour  sa 
part,  chaque  année,  une  plus  grande  quantité  de  ces 
articles.  Cette  conclusion  devient  plus  assurée  si, 
ainsi  qu’on  l’observe  dans  les  différents  États  de  l’Eu¬ 
rope  et  dans  tous  les  Etats  du  monde  qui  sont  en  pro¬ 
grès,  la  majeure  partie  de  cette  production  agrandie 
se  compose  d’articles  destinés,  non  pas  à  une  minorité 
d’élite  ou  de  privilégiés,  mais  bien  au  contraire  au 
commun  des  hommes,  à  ce  que  les  Anglais,  dans  leur 
langue  commerciale,  appellent  le  million. 

Dans  les  sociétés  modernes ,  où  le  grand  nombre 
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reçoit  sa  rémunération  sous  la  forme  d’un  salaire  en 
pièces  de  monnaie,  l’agrandissement  de  la  part  qui  re¬ 
vient  à  chacun,  même  aux  plus  humbles  collaborateurs, 
se  constate  d’une  double  manière  :  premièrement,  par  la 
diminution  continue  du  prix  des  articles  manufacturés, 
c’est-à-dire  par  l’augmentation  de  la  quantité  d’articles 
qu’on  obtient  avec  une  somme  fixe  d’argent,  ce  qui 
équivaut  à  un  accroissement  effectif  des  salaires ,  alors 
même  que  ceux-ci  se  composeraient  d’un  nombre  fixe 
d’unités  monétaires;  secondement,  par  la  hausse  numé¬ 
rique  des  salaires.  De  nos  jours,  ce  second  fait  est 
presque  aussi  frappant  que  le  premier,  pour  les  ou¬ 
vriers  de  la  plupart  des  professions. 

Quelque  voile  que  l’ambition  des  princes  ou  l’égoïsme 
des  classes  privilégiées  aient  pu  naguère  essayer  de 
jeter  sur  les  idées  religieuses ,  sur  lesquelles  vit  no¬ 
tre  civilisation  depuis  dix-huit  cents  ans,  de  manière 
à  en  dissimuler  le  sens  et  à  en  affaiblir  la  portée  par 
rapport  aux  institutions  politiques  et  sociales,  il  est  in¬ 
contestable  que,  dans  tous  les  pays  chrétiens,  le  fond 
de  la  doctrine  générale  est,  par  sa  nature  même,  fa¬ 
vorable  à  la  liberté  et  à  l’égalité.  En  cela ,  les  philo¬ 
sophes  du  siècle  dernier,  qui  ont  si  noblement  et  si 
énergiquement  revendiqué  ces  deux  principes,  n’ont 
été  que  les  disciples  et  les  continuateurs  du  christia¬ 
nisme  dont  on  les  a  accusés  d’être  et  dont  ils  se  croyaient 
eux-mêmes  les  adversaires  ou  les  ennemis  passionnés. 
On  est  de  même  fondé  à  penser  qu’il  est  de  l’essence 
de  cette  même  doctrine  générale ,  dont  tous  les  esprits 
sont  imbus  aujourd’hui,  qu’elle  provoque  les  intelli¬ 
gences  à  poursuivre  le  progrès  des  connaissances,  d’où 
doit  sortir  le  développement  indéfini  de  la  puissance 
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productive.  En  fait,  les  peuples  chrétiens  ont  sous  ce 
double  rapport  laissé  bien  en  arrière  toutes  les  civilisa¬ 
tions  fondées  sur  des  religions  différentes. 

Dès  lors,  il  était  immanquable  que  la  civilisation  chré¬ 
tienne  aboutît  un  jour  à  un  ordre  de  choses  tel  que 
celui  qui,  sous  des  formes  diverses,  s’est  manifesté  et 
constitué  successivement  pendant  les  dernières  périodes 
de  l’histoire,  en  France,  aux  États-Unis,  en  Prusse, 
en  Angleterre,  et  finalement  partout  en  Europe.  Il 
était  écrit  qu’à  travers  tous  les  incidents  dont  les  pas¬ 
sions  des  hommes,  les  travers  de  l’esprit  humain  et  le 
hasard  des  événements  compliquent  et  embarrassent 
la  marche  de  la  civilisation,  l’organisation  politique  et 
sociale  des  nations  chrétiennes  graviterait  continuelle¬ 
ment  vers  une  application  étendue  des  principes  de  li¬ 
berté  et  d’égalité,  application  qui  aujourd’hui  enfin  est 
devenue  éclatante,  et  vers  une  situation  économique  où 
la  puissance  productive  serait  fort  agrandie,  et  où  cet 
agrandissement  tournerait  au  profit  du  grand  nombre, 
situation  qui  se  caractérise  chaque  jour  plus  nettement. 

L’histoire  moderne  offre  la  preuve  visible  et  tangible 
de  cette  proposition,  qu’il  existe  une  étroite  solidarité 
entre  le  progrès  de  la  puissance  productive  d’une  part, 
et  la  marche  ascendante  de  la  politique  démocratique 
de  l’autre;  je  veux  dire  de  cette  politique  qui  déplus 
en  plus  met  le  grand  nombre  en  possession  des  consé¬ 
quences  des  deux  principes  qui  ont  nom  la  liberté  et 
l’égalité. 

Il  y  aura  un  siècle  bientôt  que  celte  politique  démo¬ 
cratique,  brisant  tout  d’un  coup  sa  coquille,  a  pris  son 
essor  en  Europe,  ou,  pour  mieux  dire,  dans  deux  des 
quatre  parties  du  monde,  car  nulle  part  elle  n’a  brillé 
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et  n’a  donné  des  résultats  extraordinaires  plus  que  dans 
la  moitié  septentrionale  du  nouveau  continent.  Il  y  a 
aussi  un  siècle  environ  que  la  puissance  productive  s’est 
mise  à  acquérir  des  développements  jusqu’alors  incon¬ 
nus,  et  que  la  richesse  a  marché  d’une  vitesse  accélérée. 
Depuis  un  demi-siècle  à  peu  près  la  paix  générale  est 
rétablie,  et  n’a  éprouvé  que  de  courtes  et  rares  inter¬ 
ruptions.  Pendant  cette  période  semi-séculaire,  où 
la  guerre,  qui  est  la  plus  grande  des  forces  perturba¬ 
trices,  a  été  presque  complètement  tenue  à  l’écart,  les 
deux  grands  faits  que  je  viens  de  mentionner,  l’un  poli¬ 
tique  et  social,  l’autre  économique,  se  sont  déployés  pa¬ 
rallèlement,  avec  une  ampleur  et  un  succès  qui  com¬ 
posent  un  et  des  plus  beaux  spectacles  de  l’histoire.  Il 
faudrait  avoir  le  parti  pris  de  fermer  les  yeux  à  la  lu¬ 
mière  pour  nier  qu’ils  se  sont  prêtés  un  mutuel  ap¬ 
pui,  et  que  chacun  des  deux  est  indispensable  à  l’autre. 
Tels  deux  frères  jumeaux,  qui  sont  liés  l’un  à  l’autre 
par  la  plus  étroite  sympathie,  si  bien  que  la  vie  de  l’un 
ne  peut  être  menacée  sans  que  l'autre  ne  soit  en 
péril. 


CHAPITRE  IY. 


De  la  mesure  des  accroissements  que  peut  éprouver  la  puissance 
productive.  —  Exemples. 


Il  n’est  pas  aisé  de  dire  exactement  ce  que  la  puis¬ 
sance  productive  a  pu  devenir,  en  comparaison  de  ce 
qu’elle  était  primitivement;  mais  on  11e  doit  pas  craindre 
d’affirmer  que  depuis  l’origine  des  temps  historiques 
elle  a  fait  des  progrès  fort  étendus.  Il  n’est  même  pas 
impossible  d’en  donner  un  aperçu  par  le  moyen  des 
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renseignements  consignés  dans  les  monuments  de  l’his¬ 
toire. 

Si  l’on  compare,  par  exemple,  la  puissance  produc¬ 
tive  de  l’homme  dans  l’industrie  de  la  mouture,  aujour¬ 
d’hui,  à  ce  qu’elle  était  à  l’époque  de  la  guerre  de 
Troie,  selon  ce  que  rapporte  Homère  de  la  tenue  de  la 
maison  d’Ulysse  à  Ithaque,  on  a  heu  d’estimer  que  la 
progression  a  été  de  1  à  150  environ,  c’est-à-dire  que, 
par  tête  d’homme  occupé  à  ce  travail,  la  production  de 
farine  ou  la  quantité  de  blé  moulue  est  aujourd’hui, 
dans  un  moulin  bien  monté,  cent  cinquante  fois  plus 
grande  que  dans  l’atelier  où  de  pauvres  femmes  esclaves 
s’exténuaient  à  écraser  du  blé,  par  la  force  de  leurs 
bras,  pour  la  reine  d’Ithaque  et  pour  les  cinquante 
prétendants  obstinés  à  demander  sa  main. 

Lorsque  le  moulin  à  eau  fut  substitué  au  moulin  à 
bras,  ce  fut  un  notable  progrès.  La  substitution  paraît 
s’être  faite  sur  de  grandes  proportions  quelque  temps 
avant  la  chute  de  l’empire  romain.  A  partir  de  ce  mo¬ 
ment,  l’industrie  de  la  mouture  resta  à  peu  près  sta¬ 
tionnaire,  et  imparfaite  encore.  C’est  seulement  dans  le 
courant  des  soixante  dernières  années  qu’elle  a  été  por¬ 
tée  à  la  perfection  qui  la  distingue  actuellement.  C’est 
de  là  que  date  la  grande  puissance  productive  avec  la¬ 
quelle  l’homme  y  apparaît. 

Dans  I.  industrie  du  fer,  on  peut  admettre  que,  de¬ 
puis  six  cents  ans,  la  puissance  productive  est  devenue 
trente  lois  plus  grande.  Dans  la  filature  du  coton  le 
changement  a  été  plus  marqué,  quoiqu’il  n’ait  com¬ 
mencé  qu  a  1  époque  d’Arkwright,  qui  prit  son  brevet 
en  1769,  d  n  y  a  pas  encore  un  siècle  révolu.  Un  homme 
appliqué  à  un  métier  fait  trois  cents  ou  quatre  cents 
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fois  autant  de  fil  qu’une  bonne  fileuse  en  produisait 
jadis  en  Europe,  ou  qu’elle  en  produit  encore  dans 
l'Inde.  Cet  exemple,  tiré  de  la  filature  du  coton,  montre 
avec  quelle  rapidité  la  puissance  productive  s’accroît 
dans  les  temps  modernes. 

J’en  citerai  un  exemple  plus  saillant  encore  :  il  s’agit 
d’une  révolution  accomplie  dans  l’intervalle  d’une  di¬ 
zaine  d’années ,  au  sein  d’une  industrie  fort  intéres¬ 
sante,  celle  de  l’extraction  de  l’or.  Le  fait  est  rapporté 
par  M.  Laur,  ingénieur  des  mines,  que  les  ministres 
du  commerce  et  des  finances  avaient  envoyé  en  Cali¬ 
fornie,  il  y  a  deux  ans,  pour  y  étudier  les  gisements 
et  l’exploitation  des  deux  métaux  précieux.  Les  pre¬ 
miers  mineurs  ont  lavé  les  alluvions  aurifères  suivant 
la  méthode  accoutumée  des  orpailleurs  de  nos  rivières, 
qui  semble  n’avoir  pas  varié  depuis  le  commencement  de 
l’histoire,  car  elle  est  telle  qu’on  la  voit  décrite  sur  les 
murailles  des  temples  de  l’antique  Égypte.  Mais  les  gise¬ 
ments  de  la  Californie  s’étant  appauvris,  le  génie  indus¬ 
trieux  des  mineurs,  gens  autrement  entreprenants  que 
les  orpailleurs  de  nos  vallées,  a  été  aiguillonné  vivement. 
Ils  ont  si  bien  réussi  dans  leurs  tentatives,  qu’ils  lavent 
avec  avantage  maintenant  des  alluvions  dont  le  rende¬ 
ment  n’est  que  d’un  quatre-millionième,  un  kilogramme 
d’or  par  quatre  millions  de  kilogrammes  d’alluvions. 
Comment  un  tel  résultat  a-t-il  été  possible?  La  puis¬ 
sance  productive  de  l’homme  dans  le  lavage  a  reçu  cet 
accroissement  inouï  par  la  transformation  successive 
des  méthodes.  Avec  le  procédé  actuel,  le  lavage  se  fait 
sans  que  le  mineur  remue  ou  touche  les  alluvions, 
qu’autrefois  il  lui  fallait  de  ses  mains  arracher  du  sein 
de  la  terre,  et  apporter  aux  appareils  de  lavage,  qui 
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d’ailleurs  étaient  grossiers.  Pour  laver  1  mètre  cube,  on 
dépensait  à  l’origine  75  francs,  en  portant  à  20  francs 
la  journée  de  travail.  Ces  frais  sont  descendus  à  moins 
de  3  centimes,  en  adoptant  la  même  base  d’évaluation. 
C’est  une  progression  de  i  à  2,500  (1). 

De  nos  jours  il  est  devenu  fréquent  d’assister  à  des 
changements  qui  offrent  plus  ou  moins  ce  caractère 
pour  telle  ou  telle  fabrication,  tant  on  a  acquis  d’habi¬ 
leté  aujourd’hui  dans  l’art  d’appliquer  les  découvertes 
de  la  science  à  l’avancement  de  l’industrie.  La  dentelle 
jusqu’ici  s’est  faite  à  la  main.  L’Exposition  offre  une 
machine  à  fabriquer  la  dentelle,  machine  fort  curieuse, 
qui  n’est,  peut-être  pas  tout  à  fait  sortie  de  la  période 
d’expérimentation,  mais  qui  semble  toucher  au  but.  Elle 
fait  grand  honneur  à  M.  Désiré  Sival  (2).  Pour  les  ar¬ 
ticles  très-communs,  les  seuls  qu’on  y  ait  essayés  encore, 
elle  permettrait,  dit-on,  à  une  ouvrière  de  faire  l’ouvrage 
de  cent,  et  de  le  faire  pour  le  moins  aussi  bien. 

Voici  encore  une  machine,  d’invention  toute  récente 
(1860),  pour  fabriquer  le  filet  de  pêche.  Elle  fait  deux 
cent  cinquante  à  trois  cent  mille  nœuds  par  jour;  une 
bonne  ouvrière  en  rend  sept  à  huit  mille. 

Il  ne  se  passe  pour  ainsi  dire  pas  de  jour  sans  que 
l’une  ou  l’autre  des  nombreuses  industries,  entre  les¬ 
quelles  se  partage  l’activité  matérielle  des  grands  États, 
ne  reçoive,  dans  quelqu’un  de  ses  détails,  un  perfection¬ 
nement  dont  l'effet  est  de  permettre  à  une  personne  de 
faire  ce  qui  auparavant  nécessitait  dix,  vingt  ouvriers, 


(1)  De  la  production  des  métaux  précieux  en  Californie,  par  M.  Laur, 
page  33. 

(2)  A  oir  le  rapport  de  M.  Félix  Aubry,  classe  xxiv,  section  i,  chapitre  2. 
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et  davantage,  ou  d’exécuter  en  quelques  heures  ce  qui 
jusque-là  réclamait  des  semaines.  Ce  sont  autant  d’ac¬ 
croissements  de  la  puissance  productive,  ou,  c’est,  bon 
à  répéter,  autant  de  facilités  nouvelles  pour  la  création 
de  la  richesse.  Toute  personne  versée  dans  la  connais¬ 
sance  des  procédés  de  l’industrie  n’aurait  que  l’embar¬ 
ras  du  choix  pour  citer  des  exemples. 

Je  viens  de  dire  que  souvent  l’augmentation  de  la 
puissance  productive  se  manifeste  surtout  par  une  éco¬ 
nomie  de  temps,  qui  entraîne  aussi  bien  une  diminution 
du  prix  de  revient.  Le  raffinage  du  sucre  en  est  un  des 
plus  frappants  exemples.  Par  l’emploi  de  nouveaux  pro¬ 
cédés  chimiques  et  de  nouveaux  mécanismes  dont  le 
plus  remarquable  est  un  appareil  à  force  centrifuge,  la 
turbine  (qui  n’a  rien  de  commun  avec  la  machine  hy¬ 
draulique  du  même  nom),  la  durée  du  raffinage  a  été 
réduite  de  telle  sorte,  qu’aujourd’hui  il  n’y  faut  guère 
plus  de  jours  qu’il  n’y  fallait  de  mois  il  y  a  cinquante 
ans  (1). 

Un  progrès  plus  nouvel  encore  est  celui  qui  a  trans¬ 
formé  l’étamage  des  glaces,  non-seulement  pour  la  forte 
adhérence  de  la  couche  métallique  sur  le  verre,  mais, 
ce  qui  est  bien  plus  intéressant ,  pour  la  salubrité 
de  cette  industrie,  jusqu’ici  fort  dangereuse  pour  l’ou¬ 
vrier  (2).  L’innovation  a  consisté  à  remplacer  par  l’ar- 


(1)  Le  sucre  cristallisé  menu,  mêlé  au  sirop,  se  place  dans  la  turbine,  qui 
tourne  avec  une  vitesse  de  quatorze  cents  tours  par  minute.  Les  matières 
liquides  sont  expulsées  par  la  force  centrifuge,  et  le  sucre  reste;  il  n’y  a 
plus  qu’à  le  dessécher  dans  une  étuve.  Cet  appareil,  qui  a  fait  une  révolution 
dans  l’art  du  raffineur,  est  dû  à  MM.  Rohfs  et  Seyrig. 

(2)  L’étamage  au  mercure  rend  malade,  après  un  certain  temps,  du  trem¬ 
blement  mercuriel,  tout  ouvrier  qui  s’y  consacre. 
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gent  le  mercure  allié  à  l’étain.  Pour  une  glace  d’un 
grand  volume,  l’étamage  réclamait  cinq  à  six  semaines, 
afin  que  le  métal  fût  aussi  bien  que  possible  fixé  contre 
le  verre.  Aujourd’hui,  quarante  minutes  suffisent  pour 
mettre  sur  la  glace  une  double  couche  d’argent,  qui  y 
adhère  bien  plus  fortement  que  l’amalgame  d’étain ,  et 
qu’il  suffit  de  recouvrir  d’une  couche  de  peinture  à  l’huile 
pour  qu’elle  soit  inaltérable. 

La  traduction  claire  de  ces  accroissements  de  la  puis¬ 
sance  productive ,  c’est  le  bon  marché  des  produits , 
afin  que  de  plus  en  plus  ils  soient  accessibles  à  tous. 


CHAPITRE  Y. 


De  la  puissance  productive  dans  l’antiquité. 


11  n’y  a  pas  heu  de  croire  que  le  mouvement  ascendant 
de  la  puissance  productive  de  l’homme  dans  l’industrie 
ait  jamais  été  suspendu  pour  un  long  espace  de  temps, 
excepté  pendant  la  période  qui  suivit  le  renversement  de 
l’empire  romain,  alors  que  des  peuplades  de  barbares, 
pleins  d’énergie  et  de  courage,  mais  jusque-là  étrangers 
à  toute  culture  intellectuelle  et  à  la  pratique  de  la  plu¬ 
part  des  arts  utiles,  s’efforçaient  confusément  de  s’éta¬ 
blir  au  milieu  des  ruines  d’une  société  affaissée  sur  elle- 
même,  et  exerçaient  sur  le  monde  une  domination  en¬ 
tourée  de  ténèbres. 

Les  deux  grands  peuples  de  l’antiquité  auxquels  la 
civilisation  moderne  remonte  par  une  filiation  incontes- 
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table,  les  Romains  et  les  Grecs,  étaient  en  possession 
d’un  bon  nombre  de  découvertes.  Mais  on  est  autorisé 
à  avancer  qu’ils  étaient  loin  d’avoir  une  industrie  puis¬ 
sante,  et  une  grande  force  de  production.  A  l’excep¬ 
tion  de  la  fonte  et  du  zinc,  dont  les  modernes  tirent 
un  si  grand  parti ,  ils  connaissaient  et  employaient 
les  métaux  qui,  pour  la  civilisation  actuelle,  sont  de 
précieux  auxiliaires.  Ici  je  ne  veux  pas  parler  des  deux 
métaux  auxquels ,  dans  le  langage  ordinaire,  on  réserve 
la  dénomination  de  précieux,  l’or  et  l’argent;  ce  ne  sont 
pas  ceux  qui  rendent  à  l’homme  le  plus  de  services. 
Ceux  que  j’ai  en  vue  sont  le  cuivre  et  le  fer,  plus  le 
bronze,  qui  n’est  que  le  cuivre  associé  à  une  petite  pro¬ 
portion  d’étain,  et  l’acier,  qui  est  un  dérivé  du  fer. 
Ces  quatre  métaux,  l’antiquité  les  possédait  et  les  tra¬ 
vaillait;  mais,  quant  au  fer,  et  encore  plus  pour  l’acier, 
elle  ne  savait  pas  les  produire  en  grande  masse  et  avec 
peu  de  travail ,  et  on  en  entendait  mal  l’élaboration , 
une  fois  qu’on  les  avait  obtenus.  Le  1er  et  l’acier  étaient 
donc  rares  et  chers,  surtout  l’acier,  et,  disons-le  en 
passant,  ce  fait  explique  comment  le  tranchant  d’un 
grand  nombre  d'outils,  au  heu  d’être  en  acier,  se  faisait 
alors  en  bronze ,  et  par  cela  même  était  bien  plus  im¬ 
parfait.  Les  anciens  avaient  la  charrue,  et  les  animaux 
leur  servaient  à  faire  le  transport,  non-seulement  des 
choses,  mais  aussi  des  personnes.  Mais  quant  aux  cho¬ 
ses,  l’absence  de  routes  charretières  chez  les  Grecs  et 
la  roideur  des  pentes  sur  les  voies  romaines  étaient  de 
grands  obstacles;  et  pour  les  personnes,  les  anciens 
n’avaient  que  des  chars  extrêmement  incommodes,  pour 
ne  pas  dire  intolérables,  alors  même  qu’ils  étaient  char¬ 
gés  d'ornements  d’or,  d’argent  ou  de  bronze,  car  c’é- 
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taient  des  véhicules  non  suspendus  (1).  Pour  un  trajet 
de  quelque  longueur,  on  était  obligé  d’aller  en  litière 
ou  à  cheval,  et  le  voyage  à  cheval  était  fort  pénible, 
puisque  les  anciens  n’avaient  pas  imaginé  l’étrier  pour 
reposer  la  jambe. 

La  mécanique  était  très-peu  avancée.  Les  moulins  à 
eau  n’étaient  pas  encore  en  usage;  j’ai  eu  déjà  occasion 
de  le  dire,  on  ne  commença  à  les  multiplier  que  vers  la 
fin  de  l’empire  d’Occident.  Les  roues  hydrauliques,  qui 
peuvent  tant  ajouter  à  la  puissance  industrielle  de 
l’homme,  n’étaient  pas  usitées,  et  lorsqu’on  les  con¬ 
nut,  c’étaient  de  grossiers  appareils.  On  n’avait  pas 
non  plus  le  moulin  à  vent.  Les  anciens  connaissaient 
les  machines  élémentaires,  celles  qui  forment  les  or¬ 
ganes  des  autres,  le  levier,  le  tour  ou  treuil,  la  vis,  le 
plan  incliné,  mais  ils  ne  savaient  pas  en  faire  ces  mil¬ 
liers  de  combinaisons  qui  sont  familières  à  la  méca¬ 
nique  moderne  et  qui  la  constituent  en  grande  partie. 
Il  y  avait  d’ailleurs  un  obstacle  matériel  à  ce  que  chez 
eux  la  mécanique  fût  avancée  et  développée:  une  méca¬ 
nique  perfectionnée  suppose  une  métallurgie  puissante, 


(1)  La  suspension  sur  ressorts  d’acier  est  une  nouveauté  dans  le 
monde.  Le  fastueux  Louis  XIV  lui-même  n’en  eut  pas  la  jouissance.  Ses 
carrosses,  où  c’était  un  si  grand  honneur  de  monter,  étaient  suspendus 
sur  cuir,  comme  l’étaient  les  voitures  populaires  dites  coucous  qui,  avant 
les  chemins  de  fer,  servaient  à  transporter  la  partie  peu  aisée  de  la  po¬ 
pulation  parisienne  aux  environs  de  la  capitale.  Ainsi  le  grand  Louis  XIV, 
dans  toute  sa  gloire,  ne  pouvait  rien  de  plus  que  de  voyager  dans  une 
sorte  de  coucou,  qu’on  décorait  sans  le  rendre  plus  doux.  11  est  vrai  que 
les  héros  de  la  Grèce,  Àgamemnon,  le  roi  des  rois,  et  le  vaillant  Achille, 
et  même  Alexandre  le  Grand  dans  son  entrée  à  Babylone,  allaient  sur  un 
char  dont  le  principe  était  celui  du  camion,  et  qui  devait  en  avoir  le 
mouvement  insupportable. 
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en  état  soit  de  forger  facilement,  c’est-à-dire  à  bas  prix, 
de  fortes  tiges,  des  leviers,  et  cent  autres  pièces,  plus 
ou  moins  massives,  d’un  fer  et  même  d’un  acier  bien 
homogènes,  soit  de  couler  en  fonte  de  fer  une  multi¬ 
tude  infinie  de  rouages,  de  supports  et  d’autres  articles. 
Or,  leurs  moyens  d’élaborer  le  fer  et  l’acier  étaient  dé¬ 
fectueux  et  sans  puissance.  A  l’égard  de  la  fonte,  les 
anciens  étaient  encore  plus  en  arrière  que  pour  le  fer 
et  l’acier  :  on  vient  de  voir  qu’elle  n’était  pas  in¬ 
ventée.  Si  les  machines  étaient  au-dessous  du  médiocre 
et  peu  nombreuses,  les  outils  n’étaient  guère  plus  mul¬ 
tipliés  ni  meilleurs.  Faute  de  machines  et  d’outils,  le 
fardeau  du  travail  retombait  sur  les  serviteurs  et  les 
esclaves,  sans  ménagement. 

Les  anciens  possédaient  le  verre;  mais  ils  n’en  pro¬ 
duisaient  pas  les  grandes  lames  qui  garnissent  nos  fe¬ 
nêtres,  et  nous  permettent  de  répandre  la  clarté  dans 
nos  demeures,  tout  en  les  tenant  closes.  Ils  n’en  savaient 
pas  faire  des  glaces;  Cléopâtre  et  Aspasie  se  miraient 
dans  une  petite  plaque  de  métal  poli  dont  la  plus  pauvre 
paysanne  des  Alpes  ou  des  Pyrénées  dédaignerait,  pré¬ 
sentement,  de  se  servir.  Ils  n’avaient  pas  imaginé  non 
plus  de  tailler  le  verre  pour  les  usages  de  l’optique, 
science  que  d’ailleurs  l’esprit  humain  avait  peu  abordée 
encore. 

Les  énergiques  réactifs  que  nous  appelons  les  acides 
et  les  alcalis  n’étaient  pas  à  leur  disposition,  et  quicon¬ 
que  a  pris  la  peine  d’observer  sait  quel  rôle  jouent 
dans  l’industrie  les  uns  et  les  autres.  A  lui  tout  seul, 
l’acide  sulfurique  en  remplit  un  si  grand ,  qu’un  écri¬ 
vain  distingué  a  pu  dire,  ce  qui  a  plus  l’air  d’un  para¬ 
doxe  que  de  la  vérité,  et  ce  qui  pourtant  n’est  pas  sans 


XI,1\ 


INTRODUCTION . 


fondement,  qu’on  pourrait  mesurer  la  civilisation  d’un 
peuple  à  la  quantité  d’acide  sulfurique  qu’il  emploie. 
L’absence  des  alcalis  entraînait  celle  du  savon ,  dont 
nous  ne  concevons  pas  aujourd’hui  qu’un  peuple  in¬ 
dustrieux  et  civilisé  puisse  se  passer.  L’alcool,  qui  est 
d’une  si  grande  ressource  dans  les  arts,  était  encore 
à  découvrir. 

La  science  physique,  en  général,  n’existait  qu’à  l’état 
d’embryon.  Le  génie  de  quelques  hommes  tels  que  le 
grand  Archimède,  avait  sur  ce  point  soulevé  quelques 
coins  du  voile  qui  dérobait  aux  regards  les  secrets  de 
la  nature.  Mais  ce  qu’on  savait  de  cette  science  n’était 
presque  rien  en  comparaison  de  ce  qui  restait  à  décou¬ 
vrir,  et  de  ce  que  les  modernes  ont  découvert  en  effet, 
depuis  deux  siècles  ou  deux  siècles  et  demi.  La  science 
chimique  était  plus  reculée  encore  :  elle  n’existait  pas. 
On  avait  un  petit  nombre  de  recettes  empiriques;  mais 
elles  n  étaient  reliées  par  aucune  doctrine,  par  aucune 
idée  générale.  L’industrie,  à  cet  égard  donc,  procédait  en 
aveugle  ;  c’est  dire  qu’elle  ne  pouvait  avancer. 

En  un  mot,  pendant  l’antiquité,  la  production  avait 
lieu  dans  des  circonstances  telles  que  la  majorité  du  genre 
humain  était  nécessairement,  fatalement  écrasée  de  tra¬ 
vail,  et  tout  ce  labeur  ne  donnait  à  la  société  qu’un 
faible  résultat,  dont  il  ne  revenait  aux  classes  indus¬ 
trieuses  qu’une  petite  part,  strictement  ce  qu’il  fallait 
pour  empêcher  le  plus  grand  nombre  des  travailleurs, 
qui  étaient  esclaves,  de  mourir  de  faim  ou  de  froid. 
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CHAPITRE  YI. 

De  la  puissance  productive  et  de  la  situation  de  l’industrie  pendant 
le  moyen  âge,  et  dans  les  temps  qui  ont  suivi,  jusqu’à  la  fin  du 
xviue  siècle,  époque  de  la  révolution  française. 

Dès  que  le  flambeau  des  connaissances  humaines  eut 
été  rallumé  en  Europe,  ce  qui,  par  des  causes  profondes, 
coïncide  avec  l’héroïque  mouvement  des  croisades,  des 
découvertes  se  produisirent,  et  d’autres  qui  venaient  du 
dehors  s’acclimatèrent  et  se  répandirent.  On  vit  pa¬ 
raître  des  procédés  meilleurs  et  des  productions  nou¬ 
velles.  Une  forte  impulsion  succéda  à  la  torpeur  des 
siècles  barbares.  La  course  des  croisés,  de  toutes  les 
nations  confondues,  à  travers  des  climats  lointains,  avait 
réveillé  les  esprits.  Ils  avaient  observé  une  nature  dif¬ 
férente  et  des  arts  autres  que  ceux  auxquels  ils  étaient 
accoutumés.  Ils  avaient  rapporté  de  leurs  pérégrina¬ 
tions  des  faits  importants  en  ce  qui  concerne  diverses 
fabrications.  Us  avaient  recueilli  aussi  une  certaine 
moisson  de  notions  scientifiques,  car  ils  avaient  traversé 
plusieurs  provinces  de  l’empire  grec,  où  le  flambeau  de 
la  science  avait  beaucoup  pâli,  mais  n’était  pas  éteint 
comme  dans  les  monarchies  fondées  par  les  barbares. 
Ils  avaient  même,  à  cet  égard,  pu  faire  d’utiles  emprunts 
aux  Sarrasins,  chez  lesquels  les  sciences  étaient  plus 
répandues  alors  que  parmi  les  chrétiens  occidentaux. 
Ceux  des  croisés  qui  regagnèrent  leur  patrie  y  rentrè¬ 
rent  ayant  l’esprit  moins  dépourvu  et  plus  ouvert;  par 
la  comparaison,  dont  ils  avaient  contracté  l’habitude 
ils  étaient  devenus  de  plus  habiles  observateurs.  Us 
aperçurent  dès  lors,  dans  leur  ancien  séjour,  bien  des 
choses  qu’ils  n’y  avaient  pas  remarquées.  Une  fois  dans 
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cette  voie,  ils  firent  des  pas  rapides,  car  la  doctrine  du 
christianisme,  plus  que  celle  des  temps  passés,  porte 
l’esprit  de  l’homme  à  pénétrer  la  nature  intime  des 
choses  et  les  causes  des  phénomènes. 

Parmi  les  productions  nouvelles  qui  apparurent  alors, 
on  peut  citer  la  fonte  de  fer.  Cette  découverte  a  fourni 
à  l’industrie,  non-seulement  une  matière  commode  pour 
une  multitude  d’usages,  mais  encore  une  méthode  su¬ 
périeure  pour  fabriquer  le  fer  forgé  lui-même. 

Les  progrès  ou ,  pour  mieux  dire,  la  transformation 
de  la  navigation  avait  commencé  déjà  avant  cette 
époque.  Chez  les  anciens ,  la  rame  était  le  princi¬ 
pal  instrument  de  propulsion  du  navire.  A  partir  du 
moyen  âge,  ce  fut  la  voile,  et  celle-ci  donna  à  l’homme 
une  bien  autre  puissance  pour  parcourir  les  mers.  Les 
hommes  du  Nord  se  firent  remarquer  par  l’audace  et 
le  succès  avec  lequel  ils  employèrent  ce  système,  qui 
était  de  la  nouveauté  alors  comme  la  vapeur  l’est  de 
nos  jours.  C’est  ainsi  qu’au  xie  siècle  ou  même  à  la  fin 
du  xe,  ils  avaient  débarqué  dans  le  nouveau  continent. 
Ce  fut  ainsi  que  la  grande  pêche  s’organisa. 

Une  des  découvertes  qui  ont  indirectement  contribué 
au  progrès  général  de  l’industrie  et  de  l’administration 
des  États  fut  communiquée  à  l’Europe  par  les  Arabes, 
dès  le  temps  des  premières  croisades,  sinon  auparavant: 
je  veux  parler  de  la  numération  fondée  sur  la  valeur 
de  position  des  chiffres,  de  cette  convention  en  vertu 
de  laquelle  un  chiffre  acquiert  une  valeur  décuple  en 
passant  d’un  rang  vers  la  gauche  (1).  G’est  la  base  de 


(1)  Le  mérite  de  cette  invention  si  simple,  si  ingénieuse  et  si  féconde, 
appartient  aux  Indous,  desquels  les  Arabes  l’avaient  reçue. 
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la  comptabilité  privée  et  de  la  comptabilité  publique  ; 
c’est  une  invention  en  l’absence  de  laquelle  il  est  pres¬ 
que  impossible  à  l’homme  de  calculer  et  de  se  rendre 
compte.  Cette  découverte  a  été  admirablement  complé¬ 
tée,  au  xvne  siècle,  par  celle  des  logarithmes,  qui  abrè¬ 
gent  tant  les  calculs,  mais  qui  ne  sont  pas  encore  suffi¬ 
samment  entrés  dans  l’usage  ordinaire  (1). 

L’alchimie,  à  laquelle  présidait  une  pensée  qu’on 
peut  taxer  de  chimérique,  celle  de  transmuter  les  mé¬ 
taux  de  manière  à  les  convertir  en  or,  excita  à  un  haut 
degré  l’imagination  de  beaucoup  d’hommes  doués  d’une 
intelligence  supérieure.  Elle  les  provoqua  à  faire,  avec 
beaucoup  de  soin  et  avec  une  patience  infatigable , 
les  expériences  les  plus  variées.  La  chimie  ne  sortit  pas 
tout  armée  de  leur  cerveau,  mais  ils  amassèrent  une 
grande  quantité  de  matériaux  qui  servirent  plus  tard  à 
ériger  l’édifice  de  cette  science,  dont  les  applications  à 
l’industrie  sont  si  nombreuses  et  si  directes.  Ils  four¬ 
nirent  à  leurs  contemporains  beaucoup  de  faits  et  de 
procédés  dont  la  pratique  industrielle  s’empara,  et  ils 
lui  livrèrent  des  corps  nouveaux  dont  on  lit  aussitôt 
l’emploi.  Tels  furent,  entre  autres,  les  principaux  des 
alcalis  et  des  acides,  et  un  grand  nombre  de  sels.  Les 
Arabes  avaient  fourni  à  l’Occident  plus  que  des  indi¬ 
cations  sur  un  des  alcalis,  la  soude,  et  lui  avaient  ré¬ 
vélé  une  substance  d’un  grand  emploi  dans  les  arts, 
l’alcool. 

Une  des  importantes  découvertes  de  l’alchimie  fut  la 
poudre  à  canon,  qui  devait  changer  l’art  de  la  guerre, 
et  exercer  par  contre-coup  une  grande  influence  sur  la 


(1)  Cette  découverte  est  due  à  Napier,  mathématicien  écossais. 
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politique  intérieure  des  États.  On  en  fit  aussitôt  une 
application  industrielle  d’un  grand  effet,  en  l’introdui¬ 
sant  dans  l’exploitation  des  mines.  Par  suite,  on  eut  les 
métaux  plus  abondamment  et  à  plus  bas  prix,  ce  qui 
donna  à  l’homme  un  nouvel  élément  de  puissance. 

La  boussole  fut  découverte  ou  du  moins  importée  de 
l’extrême  Orient,  où  elle  était  depuis  longtemps  en 
usage,  d’une  manière  cependant  qui  laissait  fort  à  dési¬ 
rer,  dans  l’Occident,  qui  ne  la  connaissait  pas,  mais 
qui  y  apporta  aussitôt  des  perfectionnements  par  les¬ 
quels  l’usage  en  devint  plus  facile  et  plus  fécond;  car 
il  semble  être  de  la  destinée  des  Orientaux  qu’ils  soient 
les  auteurs  de  beaucoup  de  découvertes ,  mais  que 
celles-ci ,  pour  devenir  usuelles,  aient  besoin  de  passer 
par  les  mains  des  Occidentaux.  La  boussole  acheva  la 
rénovation  de  l’art  du  navigateur,  jusqu’à  l’ère  nouvelle 
dont  notre  génération  a  été  témoin. 

Le  ver  à  soie,  qui  fournit  le  plus  beau  de  tous  les 
textiles,  avait  été,  dès  le  temps  de  l’empereur  Justinien, 
introduit  en  Europe,  où  ainsi  l’on  se  familiarisa  peu  à 
peu  avec  l’art  non-seulement  de  travailler  la  soie,  mais 
aussi  de  la  produire.  Ensuite,  l’Europe  connut  par  les 
Arabes  le  coton,  textile  qui  mérite  d’être  rangé  avant 
la  soie,  parce  qu’il  fournit  une  innombrable  variété  de 
tissus  commodes  ou  élégants  et  à  bas  prix,  et  qu’il  oc¬ 
cupe  fort  utilement  des  myriades  d’ouvriers. 

Les  Arabes  lui  apportèrent  aussi  la  canne  à  sucre, 
destinée  à  un  si  grand  avenir. 

La  fabricatton  des  étoffes  en  laine  foulée  date  de  la 
même  période.  Elle  a  permis  de  faire  des  vêtements 
plus  chauds,  tels  que  les  comportent  les  climats  où  la 
civilisation  européenne  devait  avoir  ses  principales  rési- 
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dences  et  jeter  son  plus  vif  éclat,  ces  climats  étant  plus 
septentrionaux  et  plus  froids  que  ceux  de  la  Grèce  et 
de  Rome. 

Plus  tard,  c’est-à-dire  à  l’origine  du  xvie  siècle  ou 
à  la  fin  du  xve,  on  imagina  les  écluses  à  sas ,  qui ,  en 
permettant  à  l’homme  de  construire  les  canaux  de 
navigation,  lui  ont  mis  à  la  main  un  instrument  très- 
profitable  pour  sa  puissance  productive. 

En  somme,  pendant  la  Renaissance,  grande  et  glo¬ 
rieuse  période  qui  vient  après  celle  des  croisades , 
l’industrie  se  trouva  sur  un  grand  nombre  de  points  en 
avance  sur  celle  des  anciens.  Un  énergique  essor  étaif 
imprimé  aux  arts  utiles,  ou,  pour  en  revenir  à  la  puis¬ 
sance  productive  de  l’homme,  elle  avait  acquis  alors  un 
grand  développement  en  comparaison  de  l’antiquité,  et 
elle  grandissait  plus  vite  que  pendant  les  siècles  où 
les  Grecs  et  les  Romains  avaient  tenu  le  sceptre  de 
la  civilisation. 

Par  une  liaison  qui  est  conforme  aux  lois  de  la  jus¬ 
tice,  les  classes  adonnées  à  l’industrie  réclamaient  et 
obtenaient  dans  la  société  un  degré  d’influence  auquel 
leurs  pareils  des  sociétés  antiques  n’avaient  pas  été  ac¬ 
coutumés.  Les  communes,  composées  de  la  réunion  des 
corps  de  métiers ,  s’étaient  organisées  dans  la  plupart 
des  États.  Elles  aspiraient  à  posséder  des  droits  poli¬ 
tiques.  En  France,  Philippe  le  Bel  les  admit  dans  les 
états  de  la  nation,  et,  sous  le  nom  de  tiers  état,  elles 
prirent  part  aux  états  généraux  de  1302.  Elles  avaient 
fait  plus  dans  quelques  parties  de  l’Europe  :  elles  y 
avaient  conquis  pour  un  moment  une  indépendance 
réelle.  C’était  le  cas  dans  les  Pays-Bas,  dans  l’Italie 
haute  et  moyenne,  et  çà  et  là  dans  l’Allemagne.  Si  elles 
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eussent  continué  les  unes  d’être  libres,  les  autres  d’avoir 
une  existence  entourée  de  garanties  respectées,  telles 
que  celles  que  portaient  leurs  chartes,  l’industrie,  lancée 
comme  elle  l’était,  eût  avancé  avec  une  rapidité  fort 
grande.  Mais  les  classes  féodales  se  mirent  en  travers  de 
ce  mouvement  civilisateur.  La  richesse  que  l’industrie 
procurait  aux  artisans,  bourgeois  des  villes,  excitait  leur 
cupidité.  La  puissance  que  ces  villes  mêmes  acquéraient, 
irritait  leur  orgueil  et  menaçait  leur  domination.  La 
noblesse  donc,  de  concert  avec  les  rois,  et  souvent  sur 
leur  appel,  se  mit  en  campagne  avec  la  ferme  résolution 
de  faire  rentrer  sous  le  joug  les  bourgeois  et  les  corps  de 
métiers.  Les  communes  de  Flandres  furent  écrasées, 
mais  non  sans  une  résistance  courageuse  et  ferme  qui 
tint  longtemps  la  fortune  en  balance.  Celles  d’Italie  le 
furent  par  des  condottieri  sans  foi  ni  loi ,  et  souvent  par 
leurs  propres  patriciens,  auxquels,  pour  leur  punition 
méritée ,  des  souverains  venus  de  par-delà  les  monts , 
devaient  se  substituer,  après  leur  avoir  fait  sentir  la 
pesanteur  de  leur  bras.  Celles  de  France  furent  dépouil¬ 
lées  de  la  plupart  de  leurs  franchises  et  accablées  d’exac¬ 
tions,  après  que  leurs  chefs  eurent  été  décimés.  Celles 
d’Espagne  furent  obligées  de  courber  la  tète  sous 
l’épée  sanglante  de  leur  roi.  Les  communes  d’Angle¬ 
terre  furent  plus  heureuses  que  les  autres  :  l’alliance 
intime  qui  dans  ce  pays,  par  une  exception  unique, 
avait  uni  sous  le  même  drapeau  la  noblesse  et  les 
communes  pour  tenir  tète  à  des  rois  qui  prétendaient 
au  despotisme,  épargna  aux  communes  les  désastres 
que  subissaient  leurs  sœurs  du  continent,  de  même 
quelle  devait  sauver  l’aristocratie  elle-même.  Mais  les 
communes  d’Angleterre  étaient  alors  peu  avancées 
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dans  les  arts  de  la  fabrication.  Ce  n’étaient  pas  elles  qui, 
à  cette  époque ,  étaient  les  dépositaires  des  destinées  de 
l’industrie,  et  représentaient  le  mieux  les  classes  labo¬ 
rieuses. 

Ce  fut  ainsi  que  l’essor  des  classes  vouées  aux  arts 
de  la  fabrication  fut  arrêté  par  les  efforts  en  cela  com¬ 
binés  de  la  noblesse  féodale  acharnée  à  leur  perte  et  de 
la  royauté  qui  aspirait  au  pouvoir  absolu.  La  lutte  où 
elles  succombèrent  remplit  au  moins  une  partie  du 
xive  siècle,  le  xve  et  le  commencement  du  xvie.  Du 
même  coup ,  l’industrie  vit  ses  progrès  suspendus ,  ou 
fort  ralentis  en  comparaison  de  ce  qu’ils  avaient  semblé 
devoir  être. 

11  y  eut  un  moment  où  les  souverains  de  l’Europe 
parurent  avoir  à  jamais  asservi  autour  d’eux  les  popu¬ 
lations  industrieuses,  et  s’être  mis  en  position  de  les 
accabler  d'impôts,  autant  que  ce  serait  leur  bon  plaisir. 
Ce  fut  peu  après  l’ouverture  du  xvie  siècle.  Cliarles- 
Quint  occupait  le  trône  impérial  et  portait  le  sceptre  des 
Espagnes;  François  1er  régnait  en  France;  Henri  VIII 
était  roi  d’Angleterre.  Ces  princes,  qui  à  eux  trois 
tenaient  toute  l’Europe  à  peu  près  dans  leurs  mains, 
étaient  dépensiers,  d’une  humeur  absolue,  et  par  con¬ 
séquent  fort  peu  respectueux  pour  les  droits  de  leurs 
sujets.  Ils  avaient  suivi,  chacun  dans  leurs  domaines,  la 
même  politique,  qui  était  conforme  à  leur  tempéra¬ 
ment  et  à  leurs  goûts,  et  ils  avaient  eu  le  même  suc¬ 
cès.  Les  communes  et  leur  population  laborieuse  étaient 
à  leur  merci.  C’était  vrai  surtout  des  deux  princes  con¬ 
tinentaux,  François  Ier  et  Charles-Quint.  Dans  les  États 
de  ces  deux  souverains,  les  classes  féodales  elles-mêmes 
se  trouvèrent,  en  vertu  d’un  travail  qui  datait  de  plus 
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loin,  dépouillées  des  pouvoirs  politiques  qui  leur  avaient 
appartenu  jadis,  mais  elles  gardaient  la  suprématie  so¬ 
ciale,  et  pouvaient  se  croire  délivrées  de  la  rivalité,  à 
leur  gré  insultante,  de  ces  corporations  d’artisans  et  de 
marchands  qui  avaient  un  moment  conçu  le  dessein 
et  l’espoir  d’être  libres,  ou  au  moins  d’être  comptées 
dans  l’État. 

La  force  qui  pousse  le  genre  humain  en  avant  et  qui 
favorise  les  classes  industrieuses,  à  la  condition  qu’elles 
en  soient  dignes  et  qu’elles  s’aident  elles-mêmes,  n’était 
cependant  pas  domptée.  Elle  devait  prendre  avec  le 
temps  une  revanche  éclatante.  C’était  le  progrès  de  la 
société  et  la  civilisation  même  qui  étaient  mis  en  ques¬ 
tion.  C’était  l’esprit  humain  qui  était  en  cause,  car  il 
était  solidaire  de  l'industrie  et  des  populations  qui  s’y 
étaient  vouées.  Le  perfectionnement  des  arts  utiles 
procède,  en  effet,  de  l’esprit  humain  directement,  et  il 
n’était  pas  possible  de  rendre  définitif  l’asservissement 
du  tiers  état,  à  moins  d’enchaîner  l’intelligence  pu¬ 
blique. 

Or,  on  ne  triomphe  pas  de  l’esprit  humain  aussi  aisé¬ 
ment  qu’on  le  supposait  alors  dans  les  châteaux  de  la 
féodalité  ou  dans  les  conseils  des  souverains.  Au  mo¬ 
ment  où  l’on  se  flattait  d’en  avoir  fini  avec  les  préten¬ 
tions  des  populations  des  communes  à  s’affranchir  ou 
à  posséder  des  garanties,  l’esprit  humain,  qui  n’avait  pas 
donné  sa  démission,  préparait  par  d’autres  voies  le  pro¬ 
grès  général  de  la  société,  et,  implicitement  au  moins, 
celui  des  classes  industrieuses  et  de  l’industrie. 

La  renaissance  des  lettres  et  des  sciences,  par  le  moyen 
des  ouvrages  des  grands  génies  de  l’antiquité  qu’on 
avait  exhumés  de  la  poussière  des  monastères,  avait 


INTRODUCTION. 


LUT 


mis  les  intelligences  en  activité  et  créé  un  courant  réno¬ 
vateur  des  idées  et  des  opinions;  la  dispersion,  cians 
les  principaux  États  de  l'Europe,  des  savants  grecs  qui 
fuyaient  la  domination  turque  après  la  prise  de  Constan¬ 
tinople  par  Mahomet  II  (1453),  avait  imprimé  à  ce  mou¬ 
vement  un  nouveau  degré  d’énergie.  Ainsi  était  suscitée 
une  forte  destinée  à  grandir,  qui  devait  avec  le  temps 
déterminer  des  effets  proportionnés  à  sa  puissance. 

Dans  le  même  temps  se  produisait  une  invention  dont 
la  portée  était  incalculable.  L’art  de  l’imprimerie  appa¬ 
raissait  pour  fournir  un  levier  aux  intelligences  d’élite,, 
amoureuses  du  progrès,  et  pour  exciter  l’esprit  humain, 
même  parmi  les  classes  jusqu’alors  condamnées  à  l’in¬ 
culture.  Le  génie  de  la  liberté  était  ainsi  encouragé  à 
relever  la  tête,  alors  que  les  fauteurs  du  retardement 
croyaient  l’avoir  contraint  à  la  tenir  éternellement  cour- 
bée.  Il  lui  vint  bientôt  un  puissant  auxiliaire. 

Juste  au  moment  où  Charles-Quint  se  flattait  d’avoir 
noyé  dans  le  sang  de  Juan  de  Padilla  et  des  autres  chefs 
des  Comuncros  les  libertés  publiques  de  l’Espagne ,  la 
doctrine  du  libre  examen,  qui  s’était  déjà  essayée  dans 
les  régions  scientifiques  et  littéraires,  éclata  comme  la 
foudre  dans  une  région  plus  élevée  encore.  C’est  à  la 
religion  même  qu’elle  s’attaqua,  à  l’occasion  du  scan¬ 
dale  de  la  vente  des  indulgences.  Le  principe  du  libre 
examen  en  matière  de  religion  fut  proclamé  par  un  moine 
allemand  de  l'orclre  des  augustins,  Martin  Luther,  qui 
probablement  n'avait  pas  conscience  du  changement  pro¬ 
fond  que  sa  levée  de  boucliers  devait  à  la  longue  déter¬ 
miner  dans  la  marche  des  affaires  du  monde  et  dans  le 
gouvernement  des  Etats.  Ainsi  que  l’a  fait  observer  un 
philosophe,  ce  signal  de  la  libellé,  arboré  sur  le  sanc- 
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tuaire  même,  point  culminant  de  l’organisation  sociale 
et  couronnement  de  l’édifice  intellectuel,  devait,  dans 
un  temps  donné,  provoquer  la  résurrection,  cette  fois 
définitive,  de  l’esprit  libéral.  Ce  grand  événement  de 
la  réformation  religieuse  fomenta  aussitôt  l’esprit  d’in¬ 
vestigation  dans  toutes  les  branches  de  l’activité  des 
peuples;  il  prépara  le  renouvellement  dans  toutes  les 
parties  de  l’ancien  édifice. 

En  vain  la  plupart  des  rois  laissèrent  la  carrière  libre 
à  l’inquisition,  dont  le  mandat  était  de  museler  la 
pensée  humaine  et  d’intimider  les  âmes  portées  à  l’in¬ 
dépendance,  tantôt  par  la  torture  accomplie  dans  le  si¬ 
lence  et  le  mystère  des  cachots,  tantôt  par  le  spectacle 
des  supplices  exécutés  avec  pompe  sous  la  voûte  du  ciel, 
comme  des  cérémonies  agréables  à  Dieu.  En  vain  les 
parlements  se  montrèrent  fanatiques  et  sanguinaires 
contre  les  novateurs.  En  vain  la  cour  de  Rome  pros¬ 
crivit  les  dissidents  comme  des  scélérats  coupables  de 
tous  les  crimes,  et  favorisa,  par  des  trames  où  elle  eut 
le  malheur  de  réussir,  des  attentats  épouvantables  contre 
les  lois  divines  et  humaines,  tels  que  la  Saint-Barthé¬ 
lemy.  En  vain  elle  insulta  F  esprit  humain  en  condam¬ 
nant  un  homme  que  toute  l’Europe  savante  respectait, 
Galilée,  parce  qu’il  avait  dit,  ce  qui  était  démontré  clair 
comme  le  jour,  que  c’est  la  terre  qui  tourne  et  non  pas 
le  soleil.  Le  mouvement  était  imprimé;  le  grand  mot  du 
libre  examen  avait  été  prononcé  et  entendu  de  toute 
l  Europe.  11  avait  au  fond  des  cœurs  et  dans  les  replis 
des  intelligences  un  écho  qui  ne  pouvait  plus  se  taire.  La 
civilisation  fut  en  travail,  tantôt  sourdement,  tantôt 
avec  apparat,  d’une  révolution  qui  devait  changer  la  face 
de  la  terre. 
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La  grande  découverte  de  Christophe  Colomb  (1492), 
accompagnée  de  celle  de  Vasco  de  Gama,  et  suivie  des 
merveilleuses  conquêtes  accomplies  par  Fernand  Cortez 
et  par  les  Pizarres  dans  la  direction  de  l’Occident,  par 
Albuquerque  et  ses  émules  dans  les  Indes  orientales, 
avait  enflammé  les  imaginations  et  augmenté  l’élan  de 
l’esprit  humain. 

Désormais  c’était  comme  un  fleuve  majestueux  auquel 
on  pouvait  bien  çà  et  là  opposer  des  digues,  mais  dont 
il  était  impossible  d’arrêter  le  cours.  Les  rois  étaient 
bien  puissants;  les  arrêts  des  parlements  étaient  bien 
redoutés;  la  cour  de  Rome  était  une  rude  jouteuse  qui 
excellait  à  employer  alternativement  la  ruse  et  les 
coups  de  tonnerre.  Rien  n’y  fit.  La  scolastique,  qui  était 
renseignement  officiel  recommandé  par  l'Église,  devint 
la  risée  des  intelligences  auxquelles  on  l’offrait  en  pâ¬ 
ture.  La  raison  humaine  fit  des  trouées  dans  toutes  les 
régions  du  domaine  intellectuel,  en  s'assistant  habile¬ 
ment  de  l’expérience  qu’on  dédaignait  auparavant.  Elle 
accomplit  ainsi  des  découvertes  remarquables,  dont 
chacune  devenait  l’origine  de  découvertes  nouvelles ,  et 
c’étaient  autant  d’encouragements  pour  l’esprit  humain 
dans  ses  tentatives  d’indépendance.  Un  jour,  ce  devaient 
être  pour  l’industrie  autant  de  révélations. 

Les  beaux-arts  avaient  échappé  au  dédain  et  à  l’op¬ 
pression  qui  atteignaient  les  classes  industrieuses.  Les 
rois  les  ménageaient  et  les  favorisaient  même,  soit  par 
l’attrait  qu’exerçait  le  beau  sur  leur  esprit,  soit  à  cause 
du  luxe  dont  les  peintres,  les  sculpteurs  et  les  autres 
artistes,  entouraient  leurs  personnes  et  décoraient  leurs 
demeures.  Or,  les  beaux-arts  ont  besoin  de  liberté; 
hors  de  cette  atmosphère,  ils  ne  sauraient  briller  ni 
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vivre.  Par  leur  fraternité  avec  les  beaux-arts,  les  sciences 
et  les  connaissances  en  général  obtenaient  quelque 
répit  et  se  ménageaient  quelques  moyens  d’adoucir  leur 
servitude. 

L’instinct  de  la  civilisation,  qui  a  toujours  prise  sui¬ 
tes  intelligences  distinguées,  qu’il  les  rencontre  sur  le 
trône  ou  ailleurs,  et,  à  son  défaut,  un  sentiment  de  res¬ 
pect  humain  obligeaient  les  souverains  à  honorer,  dans 
un  certain  nombre  de  cas  au  moins,  le  savoir,  le  génie 
et  les  talents  qui,  au  jugement  de  la  conscience  publi¬ 
que  déjà  en  possession  d’une  certaine  autorité,  faisaient 
la  gloire  de  leur  temps. 

Le  volage  François  Ier  se  montrait  cruel  envers  les 
protestants  français  :  il  laissait  s’exécuter,  avec  des  cir¬ 
constances  atroces,  les  massacres  de  Cabrières  et  de  Mé- 
rindol;  il  permettait  qu’on  traînât  au  bûcher  Berquin  et 
Dolet;  il  publiait  contre  l’industrie  de  l’imprimerie  des 
édits  dont  rougirait  aujourd’hui  un  kan  des  Tartares, 
parce  que,  à  ce  moment-là,  son  impression  changeante 
était  qu’il  fallait  se  mettre  en  garde  contre  les  nou¬ 
veautés  que  cet  art  nouveau  pourrait  répandre.  Mais 
en  même  temps  il  rendait  un  éclatant  hommage  à 
l’importance  de  la  découverte  de  Gutenberg  en  fon¬ 
dant  l’imprimerie  royale;  il  appelait  en  France  des 
savants  étrangers,  qui  n’y  venaient  que  pour  y  semer 
des  idées  nouvelles;  il  encourageait  les  beaux-arts  qui 
agissent  sur  l’intelligence  de  manière  à  l’enhardir;  il 
soutenait  le  poète  Marot,  qui  était  un  novateur;  il  fon¬ 
dait  le  Collège  de  France,  asile  de  la  liberté  d’enseigner, 
et  par  conséquent  de  penser. 

Pour  comprimer  l’esprit  du  libre  examen,  qu’il  jugeait 
incompatible  avec  le  maintien  de  la  religion,  telle  qu’on 


INTRODUCTION. 


LVH 


(a  lui  expliquait,  et  avec  la  théorie  qu’il  s’était  créée 
au  sujet  du  gouvernement  des  peuples,  Louis  XIV 
n’hésita  pas  à  fouler  aux  pieds  ses  devoirs,  ses  serments, 
l’intérêt  de  la  nation.  II  signa  la  révocation  de  l’édit 
de  Nantes,  se  rendant  ainsi  coupable  d’une  faute  ou 
d’un  crime  que  la  France  expie  chaque  jour  encore. 
Louis  XIV  pourtant  créa  l’Académie  des  sciences,  et 
par  là  provoqua  nécessairement  l’esprit  d’examen  à 
s’exercer  sur  une  multitude  de  sujets.  Il  fermait  Port- 
Royal,  en  frappant  d’une  brutale  main  sur  d’éminents 
philosophes ,  meilleurs  chrétiens  que  lui,  et  sur  des 
femmes  admirables;  mais  en  même  temps  il  laissait 
ouverte  l’Académie  française  et  la  comblait  de  faveurs. 
Il  ne  voyait  pas  que  dans  cette  Académie  peuplée 
d’hommes  dont  l’esprit  lui  plaisait,  et  dont  les  hom¬ 
mages  enivraient  sa  vanité,  Port-Royal  avait,  non  pas 
seulement  des  amis,  mais  encore  des  émules  qui  même 
en  dépassaient  les  hardiesses.  11  n’apercevait  pas  que 
Molière,  qui,  à  la  vérité,  n’était  pas  de  l’Académie,  mais 
dont  l'esprit  y  était,  avait,  par  son  Tartufe ,  porté  à 
la  fausse  religion  un  coup  plus  terrible  encore  que 
Pascal  par  les  Provinciales.  Il  ne  réfléchissait  pas  que 
l’académicien  Corneille,  en  faisant  admirer  au  public  la 
dignité  fière  et  indépendante  des  citoyens  de  Rome , 
renversait  tout  l’échafaudage  du  système  :  l’État ,  c'est 
moi  ;  que  l’inimitable  fabuliste  la  Fontaine,  quoiqu’il  prît 
souvent  la  trompette  pour  célébrer  la  gloire  du  grand 
roi,  apprenait  à  ses  contemporains  à  juger  les  souve¬ 
rains  conformément  à  leurs  mérites  et  à  les  estimer 
selon  leur  équité,  leur  humanité,  leur  amour  de 
leurs  sujets;  que  la  Bruyère,  dans  ses  allégories  et  ses 
fictions  percées  à  jour,  démonétisait  aux  yeux  du  pu- 
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blic  ces  courtisans  dont  lui-même  Louis  XIV  se  taisait 
un  cortège  au  milieu  duquel  il  s’imaginait  apparaître 
comme  Jupiter  dans  l’Olympe.  Il  acceptait  et  récom¬ 
pensait  les  services  de  Colbert,  parce  qu’il  ne  pouvait 
s’en  passer  pour  les  finances,  sauf,  il  est  vrai,  à  pré¬ 
férer,  un  jour,  à  ses  sages  conseils  les  funestes  inspi¬ 
rations  de  Louvois.  Par  la  main  de  Colbert,  il  encou¬ 
rageait  l’industrie  et  le  commerce,  sans  prendre  garde 
que  les  manufacturiers  et  leurs  ouvriers  formaient  un 
monde  nouveau  qui  bientôt  aurait  la  puissance  d’exiger 
qu’on  le  gouvernât  avec  règle  et  mesure.  Ne  faisons 
cependant  pas  à  Louis  XIV  un  reproche  de  tant  d’in¬ 
conséquences  ;  elles  sont  au  contraire  à  son  honneur. 
L’inconséquence  chez  les  souverains  qui  vivent  sur  un 
faux  système  est  le  correctif  des  mauvaises  influences 
qui  les  entourent ,  des  mauvais  penchants  qui  les 
entraînent.  Elle  empêche  leurs  erreurs  de  dégénérer 
nécessairement  en  actes  de  folie  qui  ruineraient  ou  ren¬ 
verseraient  l’État.  La  logique,  avec  un  faux  système  de 
gouvernement,  serait  une  exécrable  tyrannie  de  tous 
les  instants ,  sans  qu’il  y  eut  pour  la  société  une  issue 
pour  échapper.  L’inconséquence  chez  Louis  XIV  pro¬ 
venait  de  ce  qu’il  y  avait  en  lui  de  grandes  et  royales 
qualités,  en  compagnie  de  beaucoup  de  préjugés ,  de 
fausses  doctrines  et  d’un  orgueil  effréné. 

L’industrie,  à  cette  époque,  n’avait  cependant  que  des 
destinées  peu  brillantes.  Son  progrès  était  fort  lent. 
Les  institutions  qu’elle  avait  désirées  et  qu’elle  avait 
formées,  pour  sa  légitime  défense  contre  la  féodalité, 
avaient  été  perverties  et  avaient  tourné  contre  son 
avancement.  Les  corporations  d’arts  et  métiers,  qui  un 
moment  avaient  lait  trembler  les  rois  en  France  et  au 
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dehors,  étaient  abaissées  au-dessous  même  de  l’impuis¬ 
sance,  car  elles  s’étaient  changées  en  instruments  de  re¬ 
tardement  et  d’oppression.  La  politique  absorbante  des 
rois  les  avait  converties  en  un  mécanisme  de  fiscalité. 
On  les  avait  généralisées  parce  qu’on  y  avait  trouvé  un 
moyen  de  battre  monnaie  ;  c’était  comme  un  réseau 
pesant  qui  était  étendu  sur  le  corps  industriel  et  y  pa¬ 
ralysait  la  liberté  et  la  vie,  car  l’esprit  de  monopole, 
qui  n’avait  jamais  été  étranger  au  principe  même  des 
corporations ,  s’y  était  développé  monstrueusement  et 
y  exerçait  une  domination  sans  partage.  C’étaient  des 
corps  fermés  où  nul  n’avait  accès  qu'avec  la  permis¬ 
sion  des  occupants ,  qui  y  réservaient  les  places  pour 
eux  et  leurs  enfants.  En  retour  des  charges  fiscales 
qu’elle  leur  imposait,  la  politique  des  rois  avait  donné 
aux  membres  des  corporations  cette  déplorable  compen¬ 
sation  du  monopole.  L’immobilité  tendait  par  là  à 
asseoir  dans  l’industrie  sa  déplorable  influence.  Plus  li¬ 
bres  dans  leurs  allures ,  les  savants  ne  laissaient  pas 
que  de  faire  des  découvertes;  mais  on  s’occupait  très- 
médiocrement  de  les  appliquer,  et  l’esprit  de  monopole, 
étant  par  sa  nature  même  contraire  à  l’innovation, 
maintenait  l’industrie  dans  ses  anciens  usages  et  ses 
anciennes  pratiques,  en  face  des  idées  mises  au  jour  par 
la  science,  qui  auraient  pu  donner  l’essor  à  sa  puissance 
productive.  Des  règlements  tracés  par  des  mains  pa¬ 
triotiques  cependant  (car  qui  pourrait  révoquer  en 
doute  le  patriotisme  de  Colbert?),  11e  contribuaient  pas 
peu  à  enchaîner  l’industrie  à  des  procédés  surannés  ; 
ces  règlements,  en  effet,  prescrivaient  minutieusement 
le  mode  même  de  la  fabrication. 

Colbert  avait  commis  une  autre  erreur  plus  regret- 
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table  encore,  car  ce  fut  lui  qui  consolida  et  généralisa 
dans  toute  la  France  le  système  des  corporations  avec 
les  maîtrises  et  les  jurandes,  et  qui  l’étendit  même  au 
commerce.  Par  les  conditions  qu  i!  formula,  et  qui  de¬ 
vinrent  définitives  jusques  à  la  révolution  de  1789, 
«  l’hérédité  féodale,  le  principe  de  la  caste  fut  constitué 
jusque  dans  le  peuple  des  travailleurs  (1).  »  Cependant, 
aux  états  généraux  de  1014,  dans  son  cahier  justement 
resté  fameux,  le  tiers  état  avait  demandé  le  rapport  des 
ordonnances  de  1581  et  de  1597,  dont  Colbert  reprit, 
étendit  et  fortifia  les  dispositions  dans  l’édit  de  1680. 
Comment  l’industrie  aurait-elle  pu  avancer,  ayant  aux 
jambes  deux  boulets,  le  système  ultra-réglementaire  et 
les  corporations  érigées  en  monopoles? 

C’est  ainsi  que,  sous  les  derniers  rois  de  France, 
l’industrie  fut  loin  d’accomplir  les  progrès  que  compor¬ 
tait  l’état  des  connaissances  humaines,  ou,  pour  dire 
la  même  chose  autrement,  c’est  ainsi  que  la  puissance 
productive  et  la  création  de  la  richesse  furent  loin  d’ac¬ 
quérir  les  développements  qui  étaient  possibles  et  qui 
eussent  été  si  désirables. 

On  peut  se  former  une  idée  de  la  torpeur  au  sein 
de  laquelle  l’industrie  sommeillait,  par  ce  fait  que  les 
règlements  de  fabrication  tracés  par  Colbert,  étaient 
encore  en  vigueur  en  1789,  plus  d’un  siècle  après,  sans 
que  les  corporations  d’arts  et  métiers  s’en  plaignissent. 
On  a  un  moyen  classique  de  constater  tout  ce  qu’avaient 
d’arriéré  les  arts  qui  fournissent  aux  autres  ce  dont  ils 
ont  un  si  impérieux  besoin,  la  force  motrice  :  ce  sont  les 
dessins  de  la  machine  de  Marly,  construite  aussi  sous 


(I)  M.  Henri  Martin,  Histoire  d°  France,  tome  XII,  page  148. 
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Louis  XIV.  C’est  le  type  de  la  mécanique  de  ce  temps-là. 
Combien  n’a-t-elle  pas  été  célébrée?  Avec  quel  soin  ne 
l’eutretenait-on  pas,  comme  si  c’eût  été  un  chef-d’œu¬ 
vre?  Ce  n’était  pourtant  qu’une  machine  difforme,  mons¬ 
trueusement  compliquée ,  faisant  beaucoup  de  bruit  et 
fort  peu  de  travail,  quelque  chose  de  si  défectueux 
qu’aujourd’hui  un  mécanicien  de  village  se  refuserait 
à  prendre  la  responsabilité  d’un  pareil  engin. 

Sur  le  reste  du  continent  européen  la  situation  était 
à  très  peu  près  la  même  qu’en  France.  En  Angleterre, 
elle  était  meilleure.  C’était  la  seule  contrée  de  l’Europe 
où  la  liberté  politique  se  fût  conservée.  Le  régime  repré¬ 
sentatif  s’v  était  solidement  assis ,  et  la  chambre  des 
communes,  quoique  bien  loin  d’exercer  l’influence  qu’elle 
a  acquise  de  nos  jours,  était  restée  une  puissance.  Les 
conditions  de  l’industrie  s’en  ressentaient;  elle  avait 
beaucoup  plus  la  liberté  de  ses  allures;  elle  était  beau¬ 
coup  moins  entravée  par  le  monopole  des  corporations, 
et  elle  pouvait  ainsi  accomplir  des  progrès  plus  signalés 
que  chez  les  peuples  continentaux. 

Enfin  un  jour  vint  où  les  différentes  parties  du  fais¬ 
ceau  des  connaissances  humaines  se  rapprochèrent  par 
une  attraction  naturelle  aussi  indomptable  que  celle  qui 
préside  au  système  planétaire.  De  ce  rapprochement  sor¬ 
tit  une  nouvelle  école  de  philosophie  dont  les  esprits 
les  plus  généreux  et  les  plus  rares  talents  furent  les 
adeptes  ou  les  maîtres.  C’est  cette  philosophie  qui,  pre¬ 
nant  en  main  la  cause  de  la  liberté  et  de  l’égalité,  a 
fait  une  immortelle  campagne,  sur  quelques  scènes  de 
laquelle  on  voudrait  jeter  un  voile,  mais  dont  l’issue  a 
été  une  victoire  digne  d’être  récompensée  par  les  trans¬ 
ports  de  la  reconnaissance  du  genre  humain.  A  partir 
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de  1789,  elle  a  changé  la  constitution  politique  de  toute 
l’Europe  successivement,  et  décidé  une  transformation 
sociale  qui  se  complète  par  un  travail  incessant.  L’in¬ 
dustrie  participe  à  ce  mouvement  rénovateur  tout  autant 
pour  le  moins  que  les  autres  institutions  de  la  société. 
Ses  diverses  branches  sont  dans  une  évolution  continue. 
La  puissance  productive  de  l'homme  s’y  développe  à 
vue  d’œil. 

Quelques  personnes  pourront  trouver  hors  de  propos 
les  aperçus  qui  précèdent,  et  s’étonner  de  ce  que  je 
mêle  ainsi  le  progrès  politique  et  social  au  progrès  in¬ 
dustriel.  En  cela,  je  ne  fais  que  me  conformer  à  la  na¬ 
ture  des  choses  et  aux  leçons  de  l’histoire.  Il  est  dans 
la  nature  des  choses  que  l’industrie  ne  prospère  et  ne 
grandisse  que  là  où  les  lois  et  les  mœurs,  garantissant 
la  sécurité  et  favorisant  la  liberté,  lui  laissent  prendre 
les  allures  qui  lui  conviennent,  et  lui  donnent  des  garan¬ 
ties  contre  les  excès  d’autorité  et  le  caprice  des  .in¬ 
fluences,  aussi  bien  que  contre  les  violences  de  l’anar¬ 
chie.  L’histoire  proclame  que  là  où  l’esprit  humain  a 
été  asservi  et  où  les  lumières  ont  été  tenues  sous  le 
boisseau ,  l’industrie  a  langui  ou  est  demeurée  station¬ 
naire,  tandis  que  clans  les  pays  vraiment  libres  elle  fait 
des  progrès  continuels.  Et  comment  en  serait-il  autre¬ 
ment?  L’industrie  n’est  qu’une  des  manifestations  de 
l’esprit  humain;  elle  fait  donc  cause  commune  avec  lui. 
L’industrie  est  sans  ressort  quand  la  liberté  du  travail 
lui  manque,  et  la  liberté  du  travail  n’est  qu’un  cas  par¬ 
ticulier  de  la  liberté  générale. 


SECTION  III. 


DES  PROGRÈS  DE  LA  PUISSANCE  PRODUCTIVE,  OU  DE  L’ AVANCEMENT 
DE  L’INDUSTRIE  DEPUIS  LA  DERNIÈRE  EXPOSITION. 


La  période  qui  sépare  une  exposition  universelle  de 
la  suivante  n’est  pas  assez  longue  pour  qu’il  puisse 
toujours  y  avoir  lieu  de  signaler,  dans  cet  intervalle, 
des  faits  bien  saisissants  qui  soient  la  révélation  d’un 
accroissement  considérable  de  la  puissance  productive, 
et  qui  en  fournissent  la  mesure.  Entre  l’Exposition  de 
1862  et  celle  de  1855,  et  même  de  1851,  on  n’aperçoit 
pas  au  premier  coup  d’œil  de  ces  éclatantes  nouveautés 
industrielles  qui  mettent  aux  mains  de  l'homme  un 
grand  supplément  de  pouvoir  créateur,  telle  que  fut,  à 
la  fin  du  siècle  dernier  ou  au  commencement  de  celui-ci, 
la  machine  à  vapeur  de  Watt,  la  première  qui  ait  été 
vraiment  perfectionnée,  ou  comme  fut  en  1830  l’appli¬ 
cation  de  la  vapeur  à  l’industrie  des  transports  des 
hommes  et  des  choses,  par  l’invention  de  la  locomotive; 
car  c’est  la  locomotive  qui  a  fait  du  chemin  de  fer  un 
des  instruments  les  plus  utiles  à  la  production  qu’on 
ait  jamais  vus,  et  par  elle  le  nom  de  Stephenson  mérite 
de  parvenir  à  la  postérité  la  plus  reculée.  L’industrie 
humaine  cependant  n’a  point  été  stationnaire,  à  beau¬ 
coup  près,  depuis  4851  ni  depuis  1855.  Elle  s’est  per- 
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fectionnée  visiblement.  Dans  la  plupart  des  branches , 
elle  fait  mieux  pour  la  même  dépense  de  force  vive,  ou, 
ce  qui  revient  au  même,  elle  fait  aussi  bien  pour  une 
dépense  moindre.  En  un  mot,  l’homme  a  acquis  un 
nouveau  degré  de  puissance  productive  qui  est  apparue 
sur  toute  la  ligne.  Sous  quelles  formes  ce  progrès  s’est- 
il  montré  plus  particulièrement?  Il  convient  ici  d’entrer 
dans  certains  détails. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Perfectionnement  de  la  machine  à  vapeur 


L’agent  le  plus  éclatant  de  la  puissance  productive  de 
l’homme  dans  l’industrie,  la  machine  à  vapeur,  s’est 
perfectionné,  depuis  un  certain  nombre  d'années,  de 
plusieurs  manières.  Parlons  d’abord  de  la  machine  fixe, 
qui  s’emploie  aux  usages  les  plus  ordinaires  et  les  plus 
fréquents.  On  a  trouvé  le  moyen  de  lui  faire  rendre  le 
même  effet  utile  avec  une  moindre  consommation  de 
combustible.  On  a  introduit  et  porté  à  une  haute  per¬ 
fection  l’emploi  de  la  détente  variable  de  la  vapeur  dans 
le  cylindre,  ce  qui  contribue  pour  une  grosse  part  à 
cette  économie,  et  en  outre  donne,  pour  ainsi  dire,  de 
la  souplesse  aux  mouvements  de  tout  l’appareil.  On  a 
rendu  la  machine  moins  volumineuse,  plus  facile  à 
loger  dans  un  petit  espace,  au  lieu  des  sortes  de  halles 
qu  il  y  fallait  jadis.  La  machine  de  Watt,  qui  eut  un  si 
grand  succès,  et  qui,  dans  son  temps,  le  méritait  si  bien, 
avait  son  cylindre  debout  et  se  présentait  avec  un  grand 
balancier;  elle  était  soutenue  sur  des  colonnes  en  fonte 
(pii  lui  donnaient  un  aspect  imposant;  mais  cette  ma- 


iNTKOUÜCTTûIS  LXV 

jesté  coûtait  cher.  On  fait  aujourd'hui  un  grand  nombre 
de  machines  à  cylindre  couché  ou  horizontal,  et  l’en¬ 
semble  du  mécanisme  est  ramassé  sur  un  petit  massif 
de  maçonnerie;  la  machine  de  MM.  Farcot,  de  Saint- 
Ouen,  près  Paris,  semble  être  le  meilleur  modèle  cons¬ 
truit  sur  cette  donnée.  On  a  mieux  entendu  la  cons¬ 
truction  des  différents  organes  et,  par  exemple,  du 
piston,  qui  est  un  élément  essentiel  de  la  machine.  Les 
chaudières  sont  meilleures,  mieux  disposées  et  se  déran¬ 
gent  moins.  L’injecteur  Giffard  constitue  une  améliora¬ 
tion  de  détail  qui  est  fort  appréciée.  En  se  perfection¬ 
nant  ainsi,  la  machine  à  vapeur  a  baissé  de  prix  dans 
une  forte  proportion.  Il  y  a  quarante  ans,  une  machine 
de  50  chevaux,  système  de  Watt,  aurait  coûté,  à  Paris, 
toute  posée,  avec  ses  fourneaux  et  sa  cheminée,  un  peu 
plus  de  100,000  francs;  aujourd’hui,  la  machine  de 
même  force  coûterait  moins  de  50,000  francs. 

Un  perfectionnement  qui  doit  être  cité  ici  a  consisté 
à  faire  de  la  machine  à  vapeur  un  appareil  non-seule¬ 
ment  portatif,  mais  très-mobile.  Le  point  de  départ  de 
cette  modification  a  été  la  machine  dite  locomobile,  qui 
avait  été  imaginée  pour  les  usages  dfi  l’agriculture  : 
engin  léger,  assis  sur  des  roues,  qu’une  paire  de 
clievaux  traîne  aisément  dans  la  plupart  des  cas.  On  la 
promène  ainsi  d’un  lieu  à  l’autre,  de  ce  champ-ci  à  ce¬ 
lui-là.  On  fait  la  locomobile  d’une  puissance  très- bor¬ 
née,  de  2  à  5  chevaux  communément,  et  le  prix 
n’est  que  de  quelques  milliers  de  francs,  de  2,000  à 
G  ou  7,000.  Après  que  l’utilité  de  la  locomobile  eut  été 
bien  constatée  par  l’agriculture,  les  manufacturiers  en 
réclamèrent  le  bénéfice  pour  eux-mêmes,  et  la  locomo¬ 
bile  pénétra  dans  les  ateliers,  où  elle  fut  jugée  d’une 
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commodité  extrême.  On  l’adapta  d’abord  à  des  travaux 
provisoires,  et  puis  on  l’a  gardée  à  titre  indéfini.  On  lui 
a  donné  dans  certains  cas,  pour  les  usages  manufactu¬ 
riers,  une  puissance  plus  grande  qu’à  l’origine.  Depuis 
l’Exposition  de  1855,  la  locomobile  s’est  beaucoup  ré¬ 
pandue.  Elle  dispense,  et  c’est  un  grand  avantage,  de 
la  nécessité  d’établir  des  chaudières,  et  d’édifier  ces 
cheminées  hautes  comme  les  plus  grands  obélisques, 
puisqu’elle  porte  tout  avec  elle.  Elle  n’exige  pas  non 
plus  les  murs  de  séparation  que  réclament  les  chau¬ 
dières  des  machines  fixes.  Par  la  locomobile,  la  vapeur 
se  vulgarise  et  devient  une  sorte  de  serviteur  familier 
que  le  petit  industriel  pourra  employer  chez  lui,  s’il  a 
son  atelier  au  rez-de-chaussée,  ou  sur  voûte,  à  un  pre¬ 
mier  étage  et  même  plus  haut. 

La  machine  à  gaz ,  encore  à  ses  débuts ,  va ,  en  ce 
genre,  plus  loin  que  la  machine  locomobile  à  vapeur. 
On  peut,  en  effet,  l’asseoir  sur  un  plancher  et  la  col¬ 
loquer  ainsi  à  un  cinquième  étage.  Elle  a  l’inconvé¬ 
nient  d’être  assez  coûteuse,  non  de  premier  achat,  mais 
pour  son  alimentation,  à  cause  de  la  valeur  du  gaz  (1) 
qu’elle  consomme.  Mai^s  aussi  elle  travaille  à  point 
nommé,  s’arrête  quand  on  le  veut,  et  reprend  de  même, 
à  volonté.  Dès  qu'elle  est  arrêtée,  la  consommation  du 
gaz  cesse.  C’est  le  moteur  de  la  toute  petite  industrie, 
de  l’ouvrier  en  chambre  qui  travaille  avec  sa  femme  et 
ses  enfants,  ou  bien  avec  un  apprenti  ou  deux. 

La  machine  à  vapeur  destinée  à  la  navigation  a  ac¬ 
compli,  dans  ces  dernières  années,  de  plus  grands  pro¬ 
grès  encore  que  la  machine  lixe  employée  dans  les  usi- 


(I)  \  oir  le  rapport  de  M.  Tresca,  classe  vin,  section  vi,  chapitre  2. 
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lies.  On  en  a  porté  la  puissance  au  plus  haut  point, 
sans  accroître  en  proportion  le  poids  et  surtout  le  vo¬ 
lume  (1).  C’est  que  les  constructeurs  ont  imaginé  des 
combinaisons  nouvelles.  C’est  surtout  que  la  méthode 
de  construction  a  été  transformée  par  l’introduction 
d’instruments  d’une  précision  extrême  et  d’une  force 
illimitée,  dont  il  sera  question  dans  un  instant,  les  ma¬ 
chines-outils. 

Dans  ces  derniers  temps,  l’emploi  de  la  vapeur  dans 
la  navigation  marchande  s’est  fort  étendu.  On  fait  des 
bâtiments  mixtes,  c’est-à-dire  se  servant  concurremment 
de  la  voile  et  de  la  vapeur.  En  Angleterre,  beaucoup 
de  navires  charbonniers,  qui  ne  portent  cependant 
qu’un  chargement  de  peu  de  valeur,  sont  construits 
dans  ce  système.  Pour  les  courts  trajets,  ces  charbon¬ 
niers  à  hélice  ont  une  grande  supériorité  sur  les  navires 
à  voiles.  Entre  Newcastle  et  Londres,  on  estime  qu’ils 
font  trois  voyages  contre  un.  La  marine  marchande  de 
l’Angleterre  compte  aujourd’hui  deux  mille  navires  à 
vapeur,  jaugeant  ensemble  455,000  tonnes  (2). 

La  machine  locomotive,  ou  machine  à  vapeur  des 
chemins  de  fer,  a  de  même  éprouvé  des  perfectionne¬ 
ments  qui  en  ont  grandement  accru  la  puissance.  A 
l’Exposition  de  1855,  on  fut  émerveillé  de  la  force  de 
la  machine  imaginée  par  un  habile  ingénieur  autrichien, 
M  Engerth.  On  admirait  le  fardeau  qu’elle  traînait  sur 
de  fortes  pentes.  A  l’Exposition  de  1862,  les  résultats 


(1)  Voir  les  rapports  de  M.  le  contre-amiral  Paris  et  de  M.  Mangin, 

classe  xii.  ~ 

(2)  C’est-à-dire  à  peu  près  les  deux  tiers  de  l’effectif  de  la  marine  mar¬ 
chande  de  la  France,  tant  à  voiles  qu’à  vapeur,  en  ne  comptant  que  les 
bâtiments  au-dessus  de  100  tonneaux. 
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qui  surprenaient  en  1855  sont  bien  dépassés,  ôn  y 
voit  une  machine  qui,  doublée,  c’est-à-dire  placée  à  la 
fois  à  la  tête  et  à  la  queue  du  convoi,  pourra  tirer  des 
chargements  nets  de  165  tonnes  sur  des  rampes  de 
40  millimètres.  C’est  la  pente  extrême  admise  aujour¬ 
d’hui  par  les  ponts  et  chaussées  pour  les  routes  impé¬ 
riales.  A  la  rigueur,  en  beau  temps,  une  seule  machine 
tirerait  120  tonnes  net.  Dès  lors,  les  montagnes  cessent 
d’arrêter  les  chemins  de  fer.  Le  moment  est  donc 
venu  de  dire  qu’il  n’y  a  plus  de  Pyrénées  ni  d'Alpes/ 
C’est  la  Compagnie  française  du  chemin  du  Nord  qui 
expose  cette  machine,  construite  par  M  Ernest  Gouin, 
de  Paris  (1). 


CHAPITRE  II. 

Influence  des  chemins  de  fer. 


Les  chemins  de  fer  se  sont  beaucoup  plus  généralisés 
depuis  1851,  et  même  depuis  1855,  et  le  mode  d’exploi¬ 
tation  s’en  est  perfectionné.  Le  chemin  de  fer  est  un  ap¬ 
pareil  de  locomotion  extrêmement  puissant,  qui  s’adapte 
également,  au  service  des  voyageurs  et  à  celui  des  mar¬ 
chandises,  et  qui  est  fort  économique  pour  l’un  et 
l’autre,  car  il  épargne  à  la  fois  l’argent  et  le  temps.  Il 
permet  aux  chefs  d’industrie  de  se  déplacer  plus  facile¬ 
ment  et  d’aller  étudier  de  leurs  yeux  l’état  des  marchés 
où  ils  achètent  et  de  ceux  où  ils  vendent,  et,  ce  qui  n’est 
pas  moins  important,  les  perfectionnements  accomplis 
par  leurs  émules.  Par  la  célérité  du  transport  des  mar- 


(1)  Voir  le  rapport  de  M.  Flachat,  classe  v,  section  m,  chapitre  4. 
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ehandises,  dans  les  pays  du  moins  où,  comme  en  An¬ 
gleterre,  les  compagnies  ont  jugé  à  propos  d’organiser 
cette  célérité  on  y  ont  été  contraintes  par  la  pression 
de  la  concurrence,  le  chemin  de  fer  diminue,  pour  les 
manufacturiers,  à  un  degré  appréciable,  la  durée  pen¬ 
dant.  laquelle,  auparavant,  le  capital  était  engagé  dans 
la  fabrication  d’une  quantité  donnée  d’articles,  et,  dès 
lors,  avec  le  même  capital  de  roulement,  chacun 
d’eux  peut  suffire  à  une  plus  grande  production.  Avec 
le  chemin  de  fer,  il  n’y  a  plus  de  limites  à  la  facilité 
de  s’approvisionner.  Par  le  chemin  de  fer,  la  concur¬ 
rence  est  devenue  plus  active  et  plus  générale  entre  les 
producteurs,  et  il  a  fallu  que  chacun  redoublât  d’effort. 
On  a  donc  recherché  davantage  les  bonnes  machines 
et  les  bons  procédés.  Le  niveau  moyen  de  l’industrie  s’est 
élevé.  Les  traînards  ont  pressé  le  pas  ;  les  manufactu¬ 
riers  avancés  n’ont  rien  négligé  pour  conserver  leurs 
avantages.  L’ensemble  des  chefs  d’industrie  a  produit 
ainsi  à  plus  bas  prix  ou  mieux.  La  puissance  productive 
de  la  société  a  été  ainsi  visiblement  accrue  par  les  che¬ 
mins  de  fer. 


CHAPITRE  III. 


Machines  hydrauliques. 


La  machine  à  vapeur  prime  aujourd’hui  les  machines 
hydrauliques;  celles-ci  cependant  ne  sont  pas  restées 
stationnaires.  On  a  fait  de  mieux  en  mieux  les  roues 
hydrauliques,  et  surtout  la  roue  à  aubes  dans  ces  der¬ 
niers  temps.  On  peut  lire,  dans  le  rapport  de  M.  Tresca 
sur  ce  sujet,  à  quel  point  est  porté  l’effet  utile  de  l’eau 
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motrice  dans  les  nouvelles  roues  à  aubes  (1).  Le  bélier 
hydraulique  a  été  l’objet  d’un  perfectionnement  intéres¬ 
sant  qui  en  augmentera  l’efficacité  et  l’usage  ;  c’est  dû  à 
M.  Bollée,  mécanicien  français,  du  Mans.  L’Exposition 
présente  aussi  diverses  formes  de  la  turbine,  qui  sont  in¬ 
téressantes.  Mais  la  machine  hydraulique  qui  se  recom¬ 
mande  le  plus  à  l’Exposition  est  la  presse  hydraulique. 
Les  Anglais  semblent  avoir  une  prédilection  pour  cet 
appareil,  et  ils  lui  font  rendre  de  grands  effets  en  lui 
donnant  des  proportions  extraordinaires.  Ils  y  adaptent 
alors  une  machine  à  vapeur  qui  fait  manœuvrer  la 
pompe  destinée  à  fouler  l’eau  et  à  presser.  Une  des  plus 
belles  applications  qu’on  en  ait  jamais  faite  est  celle 
qu’on  voit  au  dock  Victoria,  à  Blackwall.  Le  mécanisme, 
assez  puissant  pour  retirer  de  l’eau  un  navire  en  quel¬ 
ques  quarts  d’heures ,  a  pour  instrument  principal 
une  presse  hydraulique.  Ce  dock  flottant  dispense  des 
constructions  si  dispendieuses  qu’on  appelait  les  formes 
de  radoub,  et  il  rend  à  moins  de  frais  les  mêmes  services. 
Il  est  plus  économique,  plus  simple  et  plus  efficace  que 
les  autres  appareils  de  radoub  désignés  sous  le  même 
nom  de  docks  flottants.  Cette  invention  précieuse  pour 
la  navigation  est  due  à  M.  Edwin  Clark  (2). 

On  rencontre  à  l'Exposition  d’autres  emplois  ingé¬ 
nieux  de  la  presse  hydraulique.  Un  des  plus  curieux  est 
celui  qui  a  pour  but  la  fabrication  d’objets  d’art  moulés 
en  bois  durci,  présentés  par  M.  Latry,  de  Grenelle,  près 
Paris.  Il  offre  cette  particularité  que  l’action  énergique 


(1)  Classe  viii,  section  iv. 

(2)  Le  dock  flottant  de  Victoria,  à  Blackwall,  a  été  décrit  par  M.  Bom- 
mart,  classe  x,  section  n,  chapitre  2. 
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de  la  presse  hydraulique  s’y  combine  avec  celle  de  la 
chaleur  produite  par  des  jets  de  gaz  enflammé,  pour 
donner  une  grande  dureté  à  la  poussière  de  bois  dont 
on  a  rempli  des  moules. 


CHAPITRE  IV. 


Machines  à  air  comprimé. 


Peu  d’appareils  à  air  comprimé  ont  fait  leur  appa¬ 
rition  à  l’Exposition.  Il  est  difficile  de  prévoir  ce  que 
l’emploi  de  l’air  comprimé  pourra  devenir.  Jusqu’à  ce 
jour  il  a  provoqué  peu  d’espérances;  mais  pour  des 
cas  particuliers  il  offre  des  ressources  que  rien  ne  rem¬ 
placerait.  En  ce  moment,  c’est  sur  l’emploi  des  machi¬ 
nes  à  air  comprimé  qu’est  fondée  une  des  entreprises 
les  plus  hardies  auxquelles  ait  donné  naissance  la  cons¬ 
truction  des  chemins  de  fer,  celle  de  percer  le  mont 
Cenis,  sous  le  col  de  Fréjus,  entre  la  vallée  de  l’Arc  et 
celle  de  la  Doire,  sur  une  longueur  de  13  kilomètres, 
sans  qu’on  ait  la  ressource  de  puits  intermédiaires  per¬ 
mettant  d’aérer  les  travaux  et  d’attaquer  le  percement 
par  un  grand  nombre  de  points  à  la  fois.  Une  machine 
hydraulique  comprime  et  refoule  l’air,  qu’on  a  besoin 
de  jeter  en  abondance,  par  des  tuyaux,  au  fond  d’une 
galerie  où  l’atmosphère  est  viciée  par  la  présence  conti¬ 
nuelle  des  travailleurs  et  par  les  explosions  de  la  pou¬ 
dre.  Mais  l’air  comprimé  fait  plus  :  il  devient  moteur 
à  son  tour;  il  fait  mouvoir  les  outils  destinés  à  la  per- 
foration  du  roc.  Il  est  à  regretter  que  rien,  à  l’Ex¬ 
position,  ne  représente  cette  audacieuse  tentative  Les 
ingénieurs  auxquels  est  due  cette  combinaison  méca- 


LXXII 


INTRODUCTION. 


nique  (1),  MM.  Sommeiller,  Grattoni  et  Grandis,  ont 
été  arrêtés  sans  cloute  par  cette  raison  que  l’expérience 
n’avait  pas  encore  prononcé.  Mais  on  y  trouve  la  re¬ 
présentation  multiple,  sous  la  forme  de  modèles  et  de 
dessins,  cl’un  autre  usage  de  l’air  comprimé.  C’est  celui 
qui  a  si  admirablement  réussi  pour  fonder  les  piles  des 
ponts  dans  les  rivières  dont  le  lit  offre  une  épaisseur 
indéfinie  de  terrains  meubles.  Le  pont  sur  le  Rhin,  à 
Kehl ,  est  un  remarquable  exemple  de  cette  difficulté 
surmontée;  l’ingénieur  auquel  revient  le  principal  mé¬ 
rite  de  l’œuvre,  M.  Fleur  Saint-Denis,  a  été  enseveli 
dans  son  triomphe  :  il  a  succombé  à  la  fatigue.  Les  piles 
du  nouveau  pont  de  Bordeaux  ont  été  assises  par  le 
même  moyen  de  l’air  comprimé.  Ici  le  succès  n’a  pas 
été  moins  complet,  et  il  a  entraîné  une  moindre  dé¬ 
pense  (2).  L’idée  appliquée  ainsi  à  établir  les  piles  des 
ponts  est  la  même  dont  s’était  servi,  il  y  a  plusieurs 
années  déjà,  M.  Triger,  pour  pratiquer  un  puits  de 
mine  dans  le  lit  de  la  Loire.  Mais  l’application  même 
en  est  perfectionnée.  L’air  comprimé  agit  dans  tous 
les  cas  comme  un  refouloir,  par  la  force  de  sa  pres¬ 
sion,  et  empêche  l’eau  de  pénétrer  à  peu  près  comme 
dans  la  cloche  à  plongeur.  Le  procédé  de  refoulement 
des  liquides  ambiants  par  l’air  est  usité  aujourd’hui 
dans  différentes  industries ,  et ,  par  exemple ,  dans  la 
savonnerie. 

La  pression  de  l’air  avait  été  utilisée,  il  y  a  quinze 
ou  vingt  ans,  dans  le  chemin  de  fer  atmosphérique,  qui 
a  été  complètement  abandonné  depuis,  parce  que  la 


(1)  La  conception  première  appartient  à  un  ingénieur  belge,  M.  Maus. 

(2)  Le  rapport  de  M.  Bommard  sur  les  travaux  publics,  classe  x,  sec¬ 
tion  i,  chapitre  1er,  offre  sur  ce  sujet  des  renseignements  complets. 
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traction  par  les  locomotives  a  reçu  de  grands  perfection¬ 
nements.  Mais  on  y  revient  maintenant  sous  une  autre 
forme  :  on  aurait  sous  terre  des  cylindres  en  fonte,  d’en¬ 
viron  lm,30  de  diamètre,  qui  contiendraient  non  plus 
seulement  un  piston  directeur,  traînant  avec  lui  un 
convoi  placé  extérieurement,  ainsi  qu’on  le  voyait  sur 
la  rampe  de  Saint-Germain ,  mais  bien  le  convoi  tout 
entier,  réduit  nécessairement  à  un  volume  beaucoup 
moindre  que  les  wagons  actuels.  Par  le  moyen  de 
ces  gros  cylindres,  enterrés  sous  le  pavé  des  rues,  on 
ferait  le  service  des  dépêches  dans  l’intérieur  des  ca¬ 
pitales,  ainsi  que  celui  du  factage  entre  les  gares  de 
chemins  de  fer  et  le  centre  de  la  ville.  On  pourrait  même 
transporter  ainsi  des  approvisionnements  de  denrées, 
des  gares  de  chemins  de  fer,  où  elles  arriveraient  du 
dehors,  à  un  marché  intérieur  ou  à  quelque  autre  éta¬ 
blissement  central.  Dans  les  très-grandes  villes  comme 
Paris  et  Londres ,  ce  mode  de  transport  débarrasserait 
les  rues  de  quantité  de  charrettes  qui  les  encombrent. 
Un  projet  de  ce  genre  va  être  mis  à  exécution  à 
Londres.  Déjà,  pour  la  transmission  des  dépêches, 
on  y  a  recours  à  un  appareil  de  ce  genre,  mais  d’un 
moindre  format  que  celui  qu’on  s’apprête  à  établir  (1). 

La  pression  atmosphérique  joue  aussi  un  rôle  dans 
la  fabrication  si  intéressante  de  la  porcelaine  par  le 
coulage  (2). 


(1)  Ce  nouveau  système  de  chemins  de  fer,  dont  on  a  construit  à  titre 
d’échantillons  quelques  centaines  de  mètres  à  Londres,  a  lait  sensation. 
Il  s’applique  même  au  transport  des  personnes;  mais  il  n’en  pourrait  trans¬ 
porter  qu’un  petit  nombre. 

(2)  C’est  exposé  dans  le  rapport  de  MM.  Régnault  et  Salvetat  sur  les  in¬ 
dustries  céramiques.  (Voir  classe  xxxv,  section  î.) 
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CHAPITRE  V. 


Les  machines-outils. 


La  fabrication  des  machines  a  dû  un  grand  perfec¬ 
tionnement  et  en  même  temps  un  abaissement  de  prix 
à  une  création  nouvelle,  dont  le  principal  promoteur  a 
été  M.  Withworth,  de  Manchester,  celle  des  machines- 
outils.  On  peut  se  faire  une  idée  de  l’importance  que 
cette  industrie  a  acquise,  de  la  variété  et  de  la  beauté 
de  ses  produits,  par  son  exposition,  qui  remplit  une 
bonne  partie  de  l’Annexe  occidentale  (Western  Annex) 
du  palais  de  Kensington.  Les  machines-outils  servent  à 
faire  mécaniquement  les  opérations  diverses  par  les¬ 
quelles  ont  à  passer  les  pièces  de  métal,  afin  de  deve¬ 
nir  les  organes  divers  des  machines.  Les  unes  rabotent 
une  surface  de  fonte  ou  de  fer  forgé,  de  manière  à  en 
faire  un  plan  mathématiquement  uni;  les  autres  tour¬ 
nent  un  bloc  de  fer  ou  de  fonte,  de  façon  à  le  rendre 
parfaitement  rond  et  égal  dans  toutes  ses  parties,  et  de 
forme  exactement  cylindrique.  Celle-ci  perce  la  tôle , 
celle-là  pratique  une  rainure  dans  le  métal.  Il  y  a 
cinquante  et  cent  sortes  de  machines-outils  aujourd’hui. 

On  doit  ranger  dans  cette  catégorie  le  marteau-pilon 
qui  sert  à  battre  une  masse  de  fer  portée  au  rouge 
blanc,  pour  en  expulser  les  scories  et  lui  donner  la 
forme  de  barre  (1).  Cet  instrument  modèle  un  énorme 
gâteau  de  fer  sortant  du  fourneau,  comme  si  c’était  de 


(1)  Cette  invention  est  due  à  t'eu  M.  Bourdon,  alors  directeur  du  vaste 
établissement  du  Creusot. 


INTRODUCTION. 


IAXV 


la  cire  molle;  il  est  tellement  aisé  à  graduer  et  à  mo¬ 
dérer  dans  son  action,  qu’on  peut  lui  demander  de 
faire  l’office  d’un  petit  marteau  à  main,  et  presque  d’un 
jouet  d’enfant  (1).  11  est  d’un  très-grand  emploi  dans 
les  usines  métallurgiques  aujourd’hui.  Les  établisse¬ 
ments  de  ce  genre  dans  la  Grande-Bretagne  en  offrent 
chacun  une  quantité.  On  en  fait  beaucoup  varier  les 
proportions  suivant  la  destination. 

Les  machines-outils,  mues  d’ordinaire  par  une  ma¬ 
chine  à  vapeur  (elles  pourraient  l’être  par  une  roue 
hydraulique),  exécutent  rapidement  et  avec  une  pré¬ 
cision  parfaite  des  tâches  qu’il  y  a  peu  d’années  en¬ 
core  il  fallait  accomplir  péniblement,  de  main  d’homme, 
avec  des  outils  élémentaires,  tels  que  la  lime,  le  ciseau 
ou  le  marteau;  on  n’obtenait  jamais  que  des  résultats 
incomplets  ou  imparfaits,  quand  on  avait  besoin  de 
pièces  de  fort  échantillon.  La  construction  des  machi¬ 
nes  a  été  ainsi  complètement  révolutionnée.  On  fait 
beaucoup  mieux  tout  ce  qu’on  faisait  auparavant,  et  on 
fabrique  des  objets  auxquels  il  eût  été  impossible  de  son¬ 
ger.  Les  arbres  de  couche  et  les  bielles  qu’ont  exposés 
M.  John  Penn  et  M.  Maudslay,  et  qui  font  partie  <4’ap- 
pareils  à  vapeur  destinés  à  de  grands  navires  de  guerre, 
eussent  été  impossibles  absolument,  si  l’on  n’avait  eu 
les  machines-outils,  il  eût  même  été  impraticable  de 
les  manier.  Les  personnes  qui  ont  été  admises  à  par¬ 
courir  les  vastes  ateliers  de  M.  John  Penn,  à  Greenwich, 
peuvent  dire  sur  quelles  proportions  ce  grand  chef  d’in- 


(1)  Pour  amuser  les  curieux,  on  lui  fait  faire  l’oflice  d’un  casse-noi¬ 
sette.  Les  visiteurs  de  l’Exposition  font  cercle  pour  voir  ce  puissant  ins¬ 
trument  employé  à  casser  des  amandes  et  des  noix,  ce  qui  est  la  preuve 
de  l’aisance  avec  laquelle  on  le  manie  et  de  la  souplesse  qu’il  a  acquise. 
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dustrie  s’est  monté  en  machines-outils.  A  l’Exposition 
même,  on  admire,  parmi  les  articles  sortis  de  chez  lui, 
un  arbre  de  couche  destiné  à  une  des  machines  de  na¬ 
vire  à  vapeur  que  cet  habile  manufacturier  produit  avec 
supériorité  pour  la  marine  britannique.  Cet  arbre  a 
9  mètres  de  long  et  «50  centimètres  de  diamètre;  il  était 
bien  plus  gros  avant  d’être  fini.  Il  est  coudé  deux 
fois ,  ce  qui  a  beaucoup  augmenté  les  difficultés  de 
la  fabrication.  Il  est  tourné  et  poli  dans  la  perfection. 
C’est  une  manière  de  bijouterie,  mais  de  la  bijouterie  de 
Titan.  La  lime  n’y  a  pas  touché,  ce  sont  les  machines-ou¬ 
tils  qui  ont  tout  fait.  Un  arbre  de  couche  de  M.  Maudslay 
offre  à  peu  près  les  mêmes  dimensions  que  celui  de 
M.  Penn,  et  il  est  d’une  belle  exécution  aussi. 

Les  machines-outils  de  grande  dimension  et  à  grande 
puissance,  telles  qu’on  les  contemple  étalées  dans  l’Annexe 
occidentale,  sont  l’amplification  d’appareils  moins  puis¬ 
sants,  moins  variés  et  moins  difficiles  à  établir,  qui  avaient 
déjà  pénétré  dans  l’industrie  depuis  quelque  temps,  et 
auxquels  il  serait  impossible  de  donner  un  autre  nom. 
Ces  machines-outils  d’un  petit  modèle  sont  maintenant 
adoptées  dans  tous  les  ateliers,  et  y  procurent  une  écono¬ 
mie  de  temps  et  d’argent,  non  sans  améliorer  la  qualité 
du  travail.  Chacun  entretient  ainsi  et  maintient  en  bon 
état  la  plupart  des  diverses  parties  de  son  outillage, 
sans  avoir  à  les  envoyer  au  constructeur-mécanicien,  à 
chaque  dérangement. 

On  pourrait  dire  que  le  point  de  départ  des  ma¬ 
chines-outils  se  trouve  dans  les  appareils  délicats  et 
ingénieux,  mais  en  comparaison  si  petits,  dont  on  se 
servait  depuis  assez  longtemps  pour  fabriquer,  dresser, 
calibrer  et  diviser  les  pièces  des  instruments  astronomi- 
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ques  et  géodésiques.  A  ces  appareils  on  s’appliquait  avec 
raison  à  donner  une  grande  précision,  et  c’est  ainsi  que 
pour  les  construire  on  avait  été  conduit  à  faire  inter¬ 
venir  des  mécanismes  sûrs,  mais  dont  les  dimensions 
étaient  en  rapport  avec  les  objets  eux-mêmes.  Une  néces¬ 
sité  semblable  a  donné  naissance  de  nos  jours  aux  ma¬ 
chines-outils.  Par  ce  moyen,  les  machines  de  nos  ateliers 
sont  construites  avec  le  soin  qui  était  réservé  naguère 
aux  instruments  les  plus  parfaits  de  la  science.  Pour 
les  manufactures,  c’est  un  perfectionnement  bien  utile  : 
avec  des  machines  ainsi  faites,  on  produit  mieux  et 
davantage,  et  on  éprouve  bien  moins  de  dérangements. 

Je  n’ai  nommé  encore  que  les  machines-outils  des¬ 
tinées  à  travailler  le  fer,  la  fonte  et  l’acier.  Des  appa¬ 
reils  semblables,  mais  moins  puissants,  servent  pour 
les  autres  métaux  employés  communément  dans  les 
arts  :  ce  sont  surtout  le  cuivre,  le  zinc  et  le  plomb, 
et  deux  alliages,  le  bronze  (1)  et  le  laiton  (2).  Par  ce 
moyen ,  et  aussi  grâce  à  une  infatigable  et  habile  per¬ 
sévérance  à  lutter  contre  la  routine,  on  est  parvenu  à 
donner  des  emplois  variés  au  zinc,  métal  à  bon  mar¬ 
ché,  qui  à  ce  grand  avantage  ajoute  les  suivants  :  il 
est  flexible  sans  mollesse ,  aisé  à  fondre ,  non  moins 
aisé  à  laminer,  et  il  s’altère  bien  moins  rapidement 
que  le  fer  quand  il  est  exposé  à  l’humidité.  Le  zinc 
tantôt  laminé,  tantôt  estampé,  est  très-usité  aujour¬ 
d’hui  dans  l'industrie  du  bâtiment.  On  s’en  sert  beau¬ 
coup  aussi  pour  les  ustensiles,  pour  les  articles  d’or¬ 
nementation,  et  même  pour  les  objets  d’art  qu’il  permet 


(1)  Le  bronze  est  un  alliage  de  cuivre  et  d’étain. 

(2)  Le  laiton  est  un  alliage  de  cuivre  et  de  zinc. 
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d’établir  à  bien  plus  bas  prix  que  le  bronze  (1).  Par 
l’estampage  on  en  fait,  depuis  quelque  temps,  une 
multitude  d’objets  petits  et  grands ,  qui  répondent  à 
beaucoup  d’usages  réservés  auparavant  à  d’autres  mé¬ 
taux  ou  à  d’autres  matériaux,  et,  par  exemple,  des  en¬ 
cadrements  de  fenêtres  qui,  en  plomb,  exigeraient  cinq 
fois  et  dix  fois  autant  de  métal,  et  ne  pourraient  offrir 
des  lignes  aussi  nettes  (2). 

Une  autre  catégorie  de  machines-outils,-  tout  à  fait 
distincte,  sert  au  travail  du  bois.  Elle  est  richement 
représentée  à  l’Exposition,  et  n’en  est  pas  un  des  moin¬ 
dres  attraits  aux  yeux  de  l’homme  qui  cherche  les  té¬ 
moignages  du  progrès  de  l’industrie,  et  des  extensions 
que  reçoit  sa  force  productive  (3). 


(1)  Le  zinc  étant  très-fusible,  on  peut  le  couler  dans  des  moules  mé¬ 
talliques,  qu’on  est  dispensé  d’éehaufFer  à  l’avance.  Le  zinc  se  fige  aussitôt 
contre  le  moule,  sur  une  certaine  épaisseur  qui  est  suffisante  pour  la 
solidité,  sans  absorber  cependant  une  grande  quantité  de  métal.  En  ren¬ 
versant  le  moule  aussitôt,  l'excédant  de  métal,  liquide  encore,  s’écoule. 
Des  statues  fondues  ainsi  n’ont  besoin  d’être  limées  ou  burinées  qu’aux 
joints  des  différentes  pièces  du  moule.  On  fait  de  la  sorte  de  jolis  objets  à 
bon  marché,  et  même  de  grandes  statues.  Une  paire  de  statues,  grandeur 
naturelle,  servant  de  candélabres,  se  vend  3,500  francs  ;  en  bronze,  ce  serait 
quatre  ou  cinq  fois  autant. 

(2)  Ces  encadrements  de  fenêtre  en  zinc  estampé  se  font  aujourd’hui 
sur  3  mètres  de  hauteur  et  plus.  On  vient  d’en  poser  de  semblables  au 
Grand  Hôtel,  sur  le.  boulevard  des  Capucines,  à  Paris,  et  dans  un  autre 
hôtel  qui  s’achève  à  côté.  Le  boulevard  Malesherbes  offre,  à  presque  toutes 
les  maisons,  des  œils-de-bœuf  en  zinc  estampé.  Ces  encadrements  et  œils- 
de-bœuf,  qui  sont  d’un  effet  agréable  et  paraissent  devoir  être  d’une 
grande  durée,  ont  l’avantage  d’être  économiques.  On  voit  aussi,  à  l’Expo¬ 
sition,  un  exemple  de  grande  statue  en  zinc  estampé  pour  l’ornementation 
extérieure  des  édifices.  Elle  pèse  le  dixième  de  la  pareille  en  plomb. 

(3)  Les  machines-outils  pour  le  fer  et  pour  le  bois  sont  l’objet  d’un 
rapport  détaillé  et  rempli  d’intérêt  de  M.  le  baron  Séguier,  classe  vu, 
section  i,  chapitres  2  et  3. 


INTRODUCTION. 


LXXIX 


CHAPITRE  VI. 

Perfectionnements  de  la  métallurgie.  —  Le  fer,  l’acier. 

Arrêtons-nous  sur  la  métallurgie  du  fer  et  de  son 
principal  dérivé,  l’acier.  On  sait  le  grand  rôle  qu’ils 
remplissent  l’un  et  l’autre.  L’industrie  les  emploie  sans 
cesse;  avec  la  fonte,  qui  est  un  autre  dérivé  du  fer,  ils 
constituent  les  neuf  dixièmes  ou  les  quatre-vingt-dix-neuf 
centièmes  du  poids  de  la  plupart  des  machines.  La 
fonte  a  atteint,  en  Angleterre  au  moins,  un  degré  de 
bon  marché  après  lequel  il  semble  qu’il  n’y  ait  plus 
rien  à  désirer,  mais  il  restait  à  faire  pour  l’acier  et  pour 
le  fer. 

Les  progrès  de  la  métallurgie  avaient  contribué  éner¬ 
giquement  à  perfectionner  les  constructions  mécani¬ 
ques.  Le  progrès  des  machines  a  puissamment  réagi 
à  son  tour  sur  la  métallurgie  ;  telle  est  l’origine  des  amé¬ 
liorations  qu’a  reçues  la  métallurgie  du  fer  particulière¬ 
ment.  On  a  pu  se  donner  plus  aisément  de  fortes  ma¬ 
chines  pour  mettre  en  mouvement  dans  les  forges  les 
trains  de  cylindres  étireurs  et  lamineurs.  Les  maîtres 
de  forges  n’ont  pas  manqué  de  profiter  de  ces  facilités, 
et  grandement.  C’est  ainsi  que  la  tôle  ou  feuille  de  fer 
a  pu  s’obtenir  à  bas  prix  et  en  bonne  qualité  ;  les  pla¬ 
ques  ont  été  plus  homogènes  et  plus  égales  d’épaisseur. 
On  a  été,  dès  lors,  encouragé  à  s’en  servir  pour  la  cons¬ 
truction  des  machines,  des  navires  et  des  ponts.  Le 
nombre  des  navires  en  fer  s’est  multiplié  depuis  1855. 
La  construction  des  ponts  en  tôle  est  devenue  une 
grande  industrie.  M.  Ernest  Gouin  construit  à  Paris 
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des  ponts  en  tôle  qu’il  envoie  en  Italie,  en  Espagne, 
en  Hongrie,  au  fond  de  la  Russie.  Les  pièces  sont  nu¬ 
mérotées,  et,  peu  après  qu’elles  sont  parvenues  à  leur 
destination,  le  pont  est  posé  (1). 

Une  innovation  remarquable  dans  la  métallurgie  du 
fer  est  la  fabrication  des  pièces  destinées  à  cuirasser 
les  navires.  Ce  sont  de  grandes  plaques  de  10  à  12  cen¬ 
timètres  d’épaisseur.  On  les  fabrique  par  le  moyen  de 
machines  à  vapeur  d’une  force  de  plusieurs  centaines 
de  chevaux.  Ces  beaux  produits  parfaitement  soudés 
sont,  sous  leur  aspect  simple,  des  chefs-d’œuvre  mé¬ 
tallurgiques.  La  maison  de  l’Europe  qui  se  distingue 
le  plus  dans  cette  fabrication,  MM.  Petin,  Gaudet  et  Ce, 
de  Rive-de-Gier,  s’est  abstenue  d’exposer,  et  son  ab¬ 
sence  a  été  fort  regrettée,  je  pourrais  dire  blâmée. 

Pour  l’industrie  de  l’acier,  le  progrès  est  plus  grand 
encore  que  pour  celle  du  fer.  On  remarque  à  l’Expo¬ 
sition  deux  aciers  surtout,  celui  de  M.  Krupp  et  celui 
de  M.  Ressemer. 

M.  Krupp  fait  des  aciers  fins.  Il  avait  exposé  en  1851 
un  joli  petit  canon  d’acier,  prélude  de  la  colossale  ar¬ 
tillerie  qui  se  déploie  cette  fois  dans  le  palais  de  Ken- 
sington.  En  1855,  M.  Krupp  exposa  un  lingot  d’acier 
fondu  de  cinq  tonnes  et  demie  (5,500  kilogrammes),  et 
on  cria  au  miracle.  Cette  fois,  il  en  présente  un  de 
vingt  tonnes  ("20,000  kilogrammes),  à  côté  d’un  arbre 
coudé  plus  surprenant  encore,  car  il  provient  d’un  lin¬ 
got  de  vingt-cinq  tonnes.  Les  produits  de  M.  Krupp, 
quelques  magnifiques  qu’ils  soient,  excitent  cependant 


(I)  Au  sujet  des  ponts  en  1er,  on  consultera  avec  profit  le  rapport  de 
M.  Clapeyron,  classe  x,  section  a,  chapitre  3. 
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moins  d’intérêt  que  ceux  de  M.  Bessemer,  non  au 
point  de  vue  de  la  qualité  ou  de  la  masse,  mais  de  la 
manière  qu’on  va  voir. 

Voici  quel  était  jusqu’à  ce  jour  l’état  des  choses  pour 
la  production  de  l’acier.  On  avait  quatre  sortes  d’acier, 
que  j’énumère  :  1°  l’acier  naturel,  extrait  directement 
de  certains  minerais  de  fer,  assez  rares,  par  un  tra¬ 
vail  semblable  à  celui  de  la  forge  dite  catalane,  qui 
fournit  encore  du  fer  dans  les  Pyrénées;  l'acier  naturel 
ne  s’obtient  à  chaque  fois  qu’en  petite  quantité  ;  il 
manque  d’homogénéité,  et  la  qualité  en  est  tout  au 
plus  secondaire;  2°  l’acier  cémenté,  obtenu  en  cuisant 
à  grand  feu  des  barres  de  certains  fers  supérieurs, 
dans  des  caisses  remplies  de  poussier  de  charbon  de 
bois  mêlé  de  quelques  ingrédiens;  3°  l’acier  puddlé, 
extrait  de  certaines  fontes  par  le  traitement  au  fourneau 
dit  à  réverbéré,  suivant  une  méthode  analogue  à  celle 
qui  sert  à  faire  le  fer  à  la  houille  :  on  n’en  a  guère  que 
200  kilogrammes  par  opération.  Ce  procédé  de  fabrica¬ 
tion  de  l’acier  est  employé  sur  de  grandes  proportions 
en  Allemagne,  dans  la  Prusse  rhénane  en  particulier: 
la  fonte  de  ces  régions  a  une  aptitude  spéciale  à  se 
convertir  en  de  bon  acier.  On  a  fait  aussi  de  l’acier 
puddlé  avec  des  fontes  plus  communes;  on  en  a  fait  même 
des  quantités  notables,  et  de  cette  façon,  on  a  livré  et 
on  livre  encore  à  l’industrie  des  tôles  d’acier  qui  sont 
à  bas  prix;  mais  on  reproche  à  la  qualité  de  ces  pro¬ 
duits  d’être  trop  inégale;  4°  l'acier  fondu,  qui  provient 
des  autres  aciers  mis  à  fondre  dans  des  creusets  expo¬ 
sés  à  une  haute  température.  On  y  emploie  à  Sheffield 
l’acier  cémenté ,  fait  sur  place  avec  des  fers  de  Suède,  et 
en  Allemagne  l’acier  puddlé.  A  Sheffield,  chaque  creuset 
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ne  contient  que  20  kilogrammes  d’acier,  ce  qui  en¬ 
traîne  la  consommation  d’une  très-forte  proportion  de 
combustible.  Les  Allemands  ont  trouvé  des  procédés  de 
fusion  différents,  qui  économisent  mieux  le  charbon,  et 
ils  fondent  l’acier  en  grande  masse. 

Le  procédé  de  M.  Bessemer  ouvre  des  voies  nouvelles 
à  la  fabrication  de  l’acier.  Il  épargne  le  combustible  à 
un  degré  jusqu’ici  inespéré;  il  est  d’une  grande  simpli¬ 
cité,  puisqu’il  se  réduit  à  faire  passer  un  courant  d’air 
dans  la  fonte  liquide,  qu’on  peut  prendre  au  sortir  même 
du  haut-fourneau  où  elle  vient  de  se  former,  et  il  permet 
d’opérer  à  la  fois  sur  2,000  kilogrammes  de  matière; 
en  un  quart  d’heure  celle-ci  est  passée  à  l’état  d’acier.  On 
pourra  voir,  dans  le  lumineux  rapport  de  M.  Frémy  (1), 
quelle  est  l’opération  chimique  qui  se  passe  alors.  Ce 
qu’il  est  utile  de  noter  ici,  c’est  que  le  passage  de  l’air 
froid  à  travers  la  masse  de  fonte  liquide,  au  lieu  de 
la  refroidir,  l’échauffe  par  l’action  chimique  qui  s’accom¬ 
plit  alors.  On  est  dispensé  ainsi  de  consommer  le  char¬ 
bon  que  brûlent  les  autres  procédés.  Voilà  déjà  un 
grand  avantage,  mais  ce  n’est  pas  tout  :  le  procédé 
Bessemer  donne  le  moyen  de  convertir  en  acier  des 
fontes  beaucoup  plus  ordinaires  que  les  fontes  fines  et 
spéciales  réservées  en  Prusse  à  la  fabrication  de  l’acier 
puddlé,  ou  que  celles  d’où  l’on  retire  les  fers  excep¬ 
tionnels  qu’on  cémente  à  Sheffield.  On  assure  même 
que  toute  fonte  qui  n’est  pas  trop  sulfureuse  ou  phos¬ 
phoreuse  peut  être  utilement  travaillée  par  le  procédé 
Bessemer.  Il  résulte  des  expériences  en  grand  aux¬ 
quelles  s  est  livré  un  membre  éminent  du  jury  français, 


(1)  Classe  i,  section  iv,  chapitre  2. 
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M.  Frémy,  de  l’Institut,  dans  l’aciérie  de  M.  W.  Jackson, 
à  Saint-Seurin ,  que ,  par  le  procédé  Bessemer  manié 
convenablement,  en  variant  les  sortes  de  fonte  et  en 
associant  dans  certaines  proportions,  aisées  à  calculer, 
des  fontes  tout  à  fait  ordinaires  avec  les  fontes  jusqu’ici 
réputées  aciéreuses,  on  peut  à  volonté  obtenir  soit  une 
sorte  d’acier  qui,  par  la  trempe,  acquiert  une  extrême 
dureté,  soit  de  l’acier  tendre  qui  durcit  peu  par  la 
trempe,  mais  est  extrêmement  tenace,  et,  par  cela  même, 
propre  à  d’autres  usages ,  soit  enfin  les  qualités  in¬ 
termédiaires.  Ce  procédé  résout  donc  le  problème  de 
faire  de  l’acier  abondamment,  de  le  faire  à  bas  prix, 
et  de  le  faire  dans  un  grand  nombre  de  variétés  qui  ré¬ 
pondent  aux  divers  besoins  de  l’industrie.  L’acier  de¬ 
viendra  ainsi  une  substance  commune.  Il  sera  dès  lors 
du  plus  grand  emploi,  car  c’est  un  métal  qui  se  re¬ 
commande  par  des  qualités  dont  aucun  autre  ne  pré¬ 
sente  la  réunion.  Il  combine,  en  effet,  celles  de  la 
fonte  et  celles  du  fer,  et  il  est  exempt  de  la  plupart 
des  inconvénients  de  l’une  et  de  l’autre. 

La  fonte  peut,  comme  l’indique  son  nom,  être  fondue; 
mais  elle  est  cassante,  elle  ne  se  soude  pas  sur  elle- 
même.  Il  est  impossible  de  la  marteler,  de  la  laminer 
et  de  l’étirer.  Le  fer  possède  le  don  très-précieux  de  se 
souder;  il  s’élabore  commodément  sous  le  marteau, 
non  moins  commodément  entre  les  laminoirs,  et  s’étire 
parfaitement  à  la  filière;  mais  les  appareils  de  l’in¬ 
dustrie  ne  réussissent  pas  à  le  fondre.  Il  manque  de 
dureté,  il  s’écrase  ou  se  courbe  sous  une  forte  charge. 
Il  est  dépourvu  aussi  d’élasticité,  et  enfin  l’on  ne  donne 
pas  facilement  à  une  grande  ou  forte  pièce  de  fer  toute 
l’homogénéité  désirable.  L’acier  se  fond  comme  la  fonte, 
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se  soude,  se  martèle,  se  lamine  et  s’étire  comme  le 
fer.  La  trempe  le  durcit  à  un  haut  degré  (c’est  du 
moins  ce  qui  a  lieu  pour  les  qualités  connues  jusqu’à 
ce  jour) ,  et  le  recuit  et  en  tempère  la  dureté  sans  lui 
ravir  son  élasticité.  Il  résiste  à  l’écrasement  plus  que 
la  fonte  et  que  le  fer.  Par  la  fusion,  il  devient  par¬ 
faitement  homogène.  Le  cercle  de  son  utilité  est  très- 
étendu.  Ainsi  que  le  dit  M.  Frémy,  «  avec  des  aciers 
durs,  on  peut  faire  des  outils  qui  usent  le  cristal  de 
roche,  et  les  aciers  tendres  donnent  un  métal  tenace 
qui  peut  être  appliqué  utilement  à  la  confection  de  nos 
plus  forts  canons.  » 

Pour  les  chemins  de  fer,  l’acier  à  bon  marché  promet 
une  amélioration  considérable  :  on  pourra  faire  en  acier 
les  pièces  de  la  voie  qui  fatiguaient  trop,  et  que  détrui¬ 
saient  si  rapidement  le  passage  des  trains  chargés  et 
surtout  des  lourdes  locomotives,  auxquelles  on  a  for¬ 
cément  recours  avec  la  grande  circulation  des  prin¬ 
cipales  artères,  puisque  c’est  le  seul  moyen  d’avoir  sur 
les  rails  la  forte  adhérence  sans  laquelle  on  ne  pourrait 
traîner  les  convois  pesants.  Avec  l’acier  à  bon  marché, 
on  pourra  même  avoir  des  rails  en  acier.  On  peut  voir, 
dans  le  rapport  de  M.  Perdonnet  (1),  que  la  Compagnie 
du  grand  chemin  de  fer  du  Nord  (Great  Northern ,),  en 
Angleterre,  exécute  déjà  cette  substitution  des  rails  en 
acier  aux  rails  en  fer.  On  estime  que  la  durée  des  rails 
en  acier  sera  triplée.  Ce  sera  un  grand  avantage  pour 
l’exploitation  des  lignes  très-fréquentées  que  d’avoir 
moins  souvent  à  travailler  sur  la  voie. 

Pour  la  construction  de  ceux  des  organes  des  ma¬ 


lt)  Classe  v,  section  i,  chapitre  l,r. 
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chines,  qui  actuellement  se  font  en  fer,  l’acier  donnera 
une  matière  plus  résistante  sous  un  moindre  poids,  ce 
qui  rendra  les  pièces  plus  maniables  et  les  machines 
plus  portatives.  Pour  les  locomobiles,  ce  perfectionne¬ 
ment  sera  précieux. 

L’acier  semble  devoir  aussi  permettre  de  construire 
des  coques  de  navire  aussi  solides  que  les  coques  en  fer 
avec  un  poids  beaucoup  moindre,  ce  qui  serait  autant  de 
gagné  pour  le  tonnage  effectif,  et,  par  conséquent,  au¬ 
tant  à  rabattre  du  prix  du  fret.  Que  l’acier  tombe  à  bas 
prix,  et  il  est  vraisemblable  qu’il  recevra  cette  desti¬ 
nation. 

La  fabrication  de  l’acier  en  grande  masse  et  à  bon 
marché  est  un  des  plus  grands  bienfaits  dont  l’industrie 
puisse  être  gratifiée,  une  addition  considérable  à  sa  puis¬ 
sance.  Telle  est  la  découverte  qu’apporte  M.  Bessemer, 
et  qui  a  causé  de  l’émotion  parmi  les  juges  de  l’Exposi¬ 
tion.  C’est  d’une  bien  autre  portée  que  la  découverte  des 
mines  d’or  de  la  Californie  ou  de  l’Australie!  Sans  doute 
ce  procédé  n’a  pas  dit  encore  son  dernier  mot;  mais 
la  pratique  l’aura  bientôt  révélé,  et,  ce  qui  prouve  la 
confiance  qu’il  inspire,  déjà  plusieurs  de  nos  grands 
ateliers  métallurgiques  montent  chez  eux  l’appareil  Bes¬ 
semer. 


CHAPITRE  VIL 


Perfectionnements  qui  se  rattachent  à  la  chimie. 


Depuis  un  certain  nombre  d’années  on  a  lieu  de  noter 
une  baisse  de  prix  pour  plusieurs  des  produits  chimi¬ 
ques  que  j’appellerai  fondamentaux,  parce  qu’ils  ser 


I, XXXVI 


INTRODUCTION. 


vent  de  base  à  un  grand  nombre  d’opérations  indus¬ 
trielles.  L’acide  sulfurique,  qui  est  dans  les  arts  une 
véritable  matière  première,  a  baissé  dans  ces  derniers 
temps,  parce  qu’on  le  fabrique  beaucoup  aujourd’hui  en 
employant,  au  lieu  de  soufre,  substance  dont  les  gise¬ 
ments  sont  fort  clair-semés  sur  la  surface  de  la  terre, 
la  pyrite  de  fer,  corps  que  la  nature  a  prodigué  et  qui, 
jusqu’à  ce  jour,  était  à  peu  près  sans  usage.  Le  carbo¬ 
nate  et  le  sulfate  de  soude,  matières  que  la  teinture  et 
d’autres  arts  chimiques  consomment  si  fréquemment, 
sont  au  moment  d’éprouver  une  réduction  de  prix 
très-sensible  par  l’application  de  la  machine  à  faire  la 
glace  de  M  Carré,  que  j’ai  déjà  mentionnée.  Elle  donne 
le  moyen  d’extraire  facilement  des  eaux  de  la  mer  le 
sulfate  de  soude,  qui  s’y  trouve  tout  formé,  et  qui,  dans 
l’état  actuel  de  l’industrie,  est  la  matière  première  du 
carbonate,  dont  l’emploi  est  plus  étendu.  Par  le  même 
procédé,  on  obtient  en  outre  différents  sels  de  potasse, 
le  chlorhydrate  notamment.  Cette  dernière  production 
ne  sera  pas  un  petit  service  pour  l’industrie  en  général. 
La  potasse  s’obtenait  jusqu’à  ce  jour  par  le  lavage  des 
cendres  de  bois.  Dans  les  pays  primitifs  où  les  forêts 
abondent  et  où  le  bois  est  sans  valeur,  si  même  ce  n’est, 
un  obstacle,  on  incendiait  les  forêts  pour  retirer  des 
cendres  la  potasse.  C’est  ainsi  que  cette  substance  était 
principalement  fournie  au  monde  par  les  États-Unis  et 
la  Russie.  Mais  les  forêts  primitives  commencent  à 
disparaître;  on  ne  les  rencontre  plus  que  dans  des  ré¬ 
gions  inaccessibles.  La  potasse,  matière  nécessaire  à 
tant  d’opérations,  menaçait  de  nous  faire  défaut.  Heu¬ 
reusement,  l’invention  de  M.  Carré  vient  à  point  pour 
retirer  à  peu  de  frais  la  proportion  de  potasse  que  ren- 


INTRODUCTION. 


LXXXVII 


ferme  l’oncle  amère.  Cette  proportion  est  toute  petite, 
mais  comme  le  réservoir  qui  la  contient  est  inépuisa¬ 
ble,  un  approvisionnement  suffisant  de  potasse  est 
assuré  au  genre  humain,  quelque  grands  qu’en  soient 
ses  besoins.  La  machine  de  M.  Carré  est  montée  au¬ 
jourd’hui  sur  les  proportions  qui  conviennent  dans  la 
saline  de  Giraud  (Bouches-du-Rhône),  dirigée  par 
M.  Merle,  et  y  donne  des  résultats  satisfaisants  (1). 

La  chimie,  plus  encore  que  la  mécanique,  produit  des 
changements  qui  tiennent  de  la  magie.  On  peut  jusqu’à 
un  certain  point  lui  appliquer  le  vers  si  connu  de  Re¬ 
gnard  : 

Dans  ses  heureuses  mains  le  cuivre  devient  or. 

Cette  citation  se  présente  à  l’esprit,  dans  le  palais  de 
Kensington,  lorsqu’on  est  en  présence  des  couleurs  si 
brillantes  et  déjà  si  fameuses  que  récemment  on  est 
parvenu  à  tirer  du  goudron  produit  par  la  distillation 
de  la  houille  dans  la  fabrication  du  gaz.  Comment 
a-t-on  eu  l’idée  de  rechercher  des  couleurs  délicates  et 
du  plus  vif  éclat  dans  ce  liquide  noir  et  nauséabond, 
dont  l’aspect  seul,  non  moins  que  l’origine,  semblait 
exclure  une  pareille  bonne  fortune?  Le  hasard,  qui, 
lorsqu’il  est  bien  observé,  engendre  le  génie,  est  le  pre¬ 
mier  auteur  de  la  découverte.  Le  fait  est  que  de  ce  gou¬ 
dron  on  retire  un  jaune,  un  rouge,  un  bleu,  un  violet, 
un  vert,  tous  de  la  plus  grande  beauté;  que  dis-je, 
plusieurs  rouges,  plusieurs  bleus,  plusieurs  violets.  Le 
jaune  est  l’aeide  picrique,  puis  vient  l’aniline,  base  que 


(1)  C’est  ce  que  M.  Balarcl  a  exposé  dans  son  rapport.  —  Voir  classe  n, 
section  r,  chapitre  4. 
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divers  traitements  chimiques  transforment  en  violet,  en 
rouge ,  en  bleu  et  tout  le  reste.  On  emploie  plusieurs 
de  ces  couleurs,  aujourd’hui,  sur  une  grande  échelle. 
Beaucoup  de  savants  de  diverses  nations  ont  pris  part 
à  cette  découverte,  dont  l’industrie  de  la  teinture  s’ap¬ 
plaudit  tant.  Quelques-uns  de  ces  travaux  remontent 
à  1788,  mais  l’application  de  ces  substances  aux  arts 
de  la  teinture  est  toute  nouvelle.  Il  a  fallu  du  temps  pour 
les  avoir  dans  leur  pureté  et  leur  beauté,  et  pour  en 
bien  connaître  la  nature  et  les  propriétés.  C’est  Hauss- 
mann,  c’est  Laurent,  qui  mourut  au  moment  où  il 
donnait  de  si  grandes  espérances  ;  c’est  un  Anglais , 
M.  Perkin;  c’est  un  Lyonnais,  M.  Verguin;  c’est  le  doc¬ 
teur  Hoffmann,  de  Londres,  le  docteur  Wurtz,  de  Paris, 
et  d’autres  encore  (1).  Un  Français,  M.  Renard,  de 
Lyon,  a  eu  le  principal  mérite  de  l’application  de  ces 
couleurs  à  la  teinture. 

Comme  si  ce  n’était  pas  assez,  les  éléments  qui  sont 
si  singulièrement  cachés  dans  le  goudron  de  houille 
fournissent  un  autre  corps  doué  de  la  vertu  de  garantir 
de  la  putréfaction  les  matières  animales  :  c’est  l’acide 
phénique.  Une  solution  qui  en  renferme  un  centième 
seulement  suffit  pour  garantir  de  la  pourriture  les  pro¬ 
duits  animaux.  On  commence  à  l’employer  pour  faire 
traverser  l'Océan  à  des  substances  de  ce  genre,  sans 
qu’elles  se  corrompent  dans  la  cale,  et  rendent  le  navire 
inhabitable  à  l’équipage.  11  y  a  là  probablement  un  moyen 


(1)  On  trouvera  un  historique  très-bien  fait  de  cette  découverte  dans 
le  rapport  de  M.  le  docteur  Wurtz,  classe  n,  section  iv,  chapitre  1er,  et 
des  renseignements  pleins  d’intérêts  sur  le  même  sujet  dans  le  rapport 
de  M.  Decaux,  classe  n,  section  iv,  chapitre  2,  ainsi  que  dans  celui  de 
M.  Persoz,  classe  xxm,  section  n,  chapitre  4. 
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de  développer  les  échanges  entre  l’un  et  l’autre  hémi¬ 
sphère,  ou  entre  toutes  régions  séparées  par  de  longs 
trajets. 

Une  autre  découverte  très-honorable  pour  son  auteur, 
et  de  laquelle  on  a  heu  d’attendre  de  beaux  résultats, 
est  celle  de  l’aluminium,  due  à  M.  Henri  Sainte-Claire- 
Deville.  L’aluminium  par  lui-même  a  quelques  usages 
qui  lui  sont  propres  et  qui,  avec  le  temps,  se  multi¬ 
plieront  vraisemblablement.  On  a  eu  raison  de  dire  que 
c’est  un  intermédiaire  entre  les  métaux  communs  et  l’or 
et  l’argent.  Mais  c’est  par  ses  alliages  principalement 
que  ce  métal  nouveau  semble  appelé  à  rendre  pro¬ 
chainement  des  services.  En  le  combinant  avec  le  cui¬ 
vre,  on  obtient  un  bronze  qui  laisse  bien  en  arrière 
celui  que  travaillait  Lysippe,  le  même  dont  se  servent 
encore  les  statuaires  modernes,  le  même  avec  lequel  se 
fabrique  cet  instrument  terrible  qu’on  appelle  la  der¬ 
nière  raison  des  rois.  Celui-ci  est  formé  de  cuivre  et 
d’étain.  Le  grain  du  bronze  d’aluminium  est  plus  fin, 
la  substance  en  est  plus  dure  et  plus  résistante  au  frot¬ 
tement  et  au  choc.  On  pourrait  en  faire,  pour  l’armée, 
des  casques  légers;  pour  l’industrie,  des  coussinets  (sup¬ 
ports  des  pièces  tournantes)  beaucoup  plus  durables 
que  ceux  qui  s’emploient  aujourd’hui;  pour  la  science 
des  instruments  de  précision  plus  inaltérables  que  ceux 
de  cuivre  ou  de  laiton.  On  en  ferait  même,  si  le  prix 
s’en  abaissait,  d’incomparables  canons  pour  les  champs 
de  bataille;  c’est  ce  qui  résulte  d’un  essai  qu’un  de  nos 
plus  habiles  manufacturiers,  M.  Ch.  Christofle,  a  entre¬ 
pris  à  ses  frais.  Cette  baisse  de  prix  aura-t-elle  lieu?  Sur 
ce  point,  il  semble  que  le  passé  réponde  de  l’avenir.  Le 
kilogramme  d’aluminium,  lorsque  M.  H.  Sainte-Claire- 
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Deville  venait  de  l’obtenir,  était  fort  cher.  Il  valait, 
dit-on,  3,000  francs  le  kilogramme;  le  prix  aujourd’hui 
peut,  être  estimé  à  80  francs.  Ce  serait  même  moins  si 
l’on  en  avait  à  produire  une  grande  quantité. 

Parmi  les  progrès  que  l’industrie  a  dus  à  la  chimie 
dans  ces  dernières  années,  il  en  est  un  certain  nombre 
qui  se  rapportent  à  l’hygiène  publique,  ou  qui  sous¬ 
traient  les  ouvriers  à  des  dangers  jusqu’alors  inhérents 
à  l’exercice  de  telle  ou  telle  profession.  Ainsi  l’argenture 
des  glaces  substituée  à  l’étamage  met  les  ouvriers  à 
l’abri  des  accidents  si  nombreux  qu’entraînait  inévi¬ 
tablement,  après  quelque  temps,  le  contact  du  mercure. 
C’est  une  idée  d’un  grand  chimiste  allemand,  M.  Liebig, 
mise  en  œuvre  par  un  Français,  M.  Petit-Jean,  et  l’ex¬ 
ploitation  s’en  fait,  à  Paris,  chez  M.  Brossette.  La  dé¬ 
couverte  de  M.  Gaupillat,  qui  a  rendu  possible  de  fabri¬ 
quer  les  capsules  fulminantes  pour  armes  à  feu,  sans 
chance  d’explosion ,  est  un  bonheur  pour  les  personnes 
qui  se  livrent  à  cette  industrie,  car  rien  de  plus 
violent  et  de  plus  épouvantable  que  la  détonation  des 
fulminates,  dès  qu’il  y  en  a  une  certaine  quantité.  On 
en  a  eu  la  preuve  sinistre  dans  l’attentat  qui  fit  frémir 
le  monde  civilisé  en  janvier  1858.  Le  fond  de  ce  perfec¬ 
tionnement  est  simple;  il  consiste  surtout  en  ce  qu’on 
est  parvenu  à  travailler  le  fulminate  à  l’état  humide. 

Une  autre  découverte  tléjà  un  peu  ancienne,  car  elle 
remonte  à  un  demi-siècle  déjà,  celle  du  blanc  de  zinc 
substitué  à  la  céruse  pour  la  peinture  en  bâtiment, 
figure  à  l’Exposition  sous  une  forme  rajeunie.  On  sait 
<pie  le  contact  de  la  céruse  donne  aux  peintres  la  co¬ 
lique  de  plomb,  empoisonnement  caractérisé,  et  que  rien 
de  pareil  ne  se  présente  avec  l’oxyde  de  zinc.  On  apprécie 
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davantage,  avec  le  temps,  la  peinture  au  blanc  de  zinc. 
L’usage  s’en  est  répandu  dans  ces  dernières  années, 
et  les  ouvriers,  qui  avaient  fait  mauvais  accueil  à  l’in¬ 
novation  destinée  à  leur  sauver  la  santé  et  la  vie,  com¬ 
mencent  à  la  bénir  aujourd’hui.  Il  reste  cependant  beau¬ 
coup  à  faire  pour  en  assurer  aux  populations  ouvrières 
le  bénéfice  complet.  Les  architectes,  et  encore  plus  les 
entrepreneurs  en  bâtiments,  ont  ici  leur  responsabilité 
engagée;  ils  finiront  par  le  sentir.  L’application  nouvelle 
que  vient  de  recevoir  le  blanc  de  zinc  substitué  à  la  cé- 
ruse  est  celle  de  la  glaçure  des  cartes  de  visite  et  de 
différents  cartons  servant  à  faire  des  boîtes.  Les  cartes 
glacées  à  la  céruse  avaient  déterminé  plus  d’un  empoi¬ 
sonnement.  La  glaçure  au  blanc  de  zinc  est  organisée 
sur  une  grande  échelle  dans  les  ateliers  de  M.  Latry,  à 
Grenelle. 

C’est  aux  arts  chimiques  et  à  la  mécanique  tout  à  la 
(bis  qu’il  convient  de  rapporter  une  amélioration  du 
même  genre,  qui  consiste  à  préserver  le  public  des  co¬ 
liques  de  plomb  qu’a  causées,  dans  plus  d’une  circons¬ 
tance,  l’emploi  de  tuyaux  de  plomb  pour  les  conduites 
d’eau.  M.  Ch.  Sébille,  de  Nantes,  étame,  c’est-à-dire 
recouvre  intérieurement  d’une  couche  mince  d’étain,  les 
tuyaux  de  plomb  destinés  à  cet  usage,  par  un  procédé 
ingénieux  et  économique  (1). 

Une  autre  découverte  récente  est  celle  qui  se  montre 
à  l’Exposition,  du  tungstate  de  soude,  lequel,  mêlé  à 
l’empois,  empêche  le  linge  d’être  inflammable,  et  ainsi 
préviendrait,  si  les  blanchisseuses  en  prenaient  l’ini- 


(1)  Voir  le  rapport  de  M.  Delesse,  classe  x,  section  x,  chapitre  2.  — Voir 
aussi  le  rapport  de  M.  Petitgand,  classe  xxxi,  section  vi,  et  celui  de 
M.  Lan,  même  classe,  section  vu. 
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tiative,  ou  si  la  plus  belle  moitié  du  genre  humain 
l’exigeait  d’elles,  les  cruels  accidents  qui,  depuis  quel¬ 
ques  années,  ont  mis  le  deuil  dans  tant  de  familles,  et 
souvent  à  l’occasion  des  joyeux  ébats  du  bal  (1).  Gay- 
Lussac,  qui  a  fait  tant  de  découvertes  pratiques,  en 
même  temps  qu  il  contribuait  tant  à  l’avancement  de 
la  science  pure,  avait  conseillé  déjà  le  phosphate  d’am¬ 
moniaque.  Il  s’agissait  alors  plutôt  d’écarter  les  chances 
d’incendie  dans  les  théâtres,  en  rendant  les  décorations 
peu  ou  point  inflammables;  les  toilettes  d’alors  se  prê¬ 
taient  moins  que  celles  d’aujourd’hui  à  ces  horribles 
brûlures.  Le  tungstate  de  soude  est-il  bien  supérieur 
au  phosphate  d’ammoniaque?  Il  y  a  lieu  de  croire  qu’il 
est  préférable.  En  tout  cas,  pour  une  destination  aussi 
utile,  mieux  vaut  avoir  deux  ingrédients  qu’un  seul. 
Au  surplus ,  on  a  même  trois  procédés  ;  le  troisième 
consiste  dans  le  rideau  en  toile  métallique  que  M.  De- 
lacour  a  imaginé  d’adapter  aux  cheminées,  et  qui  est 
en  vogue  à  Paris;  le  mieux  serait  de  combiner  l’usage 
du  rideau  Delacour  avec  celui  des  jupons  à  l’épreuve  de 
la  flamme. 

Dans  le  genre  d’inventions  que  je  signale  en  ce  mo¬ 
ment,  il  n’y  a  rien  qui  ait  autant  d’intérêt  que  l’usage 
du  phosphore  amorphe  pour  les  allumettes  chimiques. 
On  11e  s’explique  pas  bien  comment  cet  expédient  si 
simple,  qui  a  la  vertu  de  prévenir  des  accidents  et  des 
crimes,  est  si  loin  encore  d’être  adopté  chez  nous  uni¬ 
versellement. 

Il  serait  aisé  d’allonger  la  liste  de  ces  découvertes  qui 


(1)  Il  paraît  qu’en  Angleterre  l’emploi  du  tungstate  de  soude  commence 
à  se  répandre. 
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tendent  à  préserver  la  vie  des  ouvriers  ou  du  public.  11 
s’en  est  produit  un  grand  nombre  de  nos  jours.  Une 
des  plus  admirables,  la  lampe  de  Davy  à  l’usage  des 
mineurs,  qui  date  du  commencement  du  siècle,  a  reçu 
dans  ces  derniers  temps  des  perfectionnements  qui  l’ont 
rendue  plus  efficace,  ou,  ce  qui,  jusqu’à  un  certain 
point,  revient  au  même,  plus  économique.  Une  autre, 
mais  celle-ci  exclusivement  mécanique,  est  celle  des 
appareils  avec  lesquels  les  ouvriers  peuvent  en  sûreté 
monter  et  descendre  dans  les  puits  de  mine.  On  sait 
quels  funestes  accidents  arrivaient  lorsque  le  câble  qui 
les  soutenait  venait  à  se  rompre. 

C’est  depuis  peu  d’années  qu’on  a  découvert,  non 
pas  l’existence,  mais  l’utilité  d’une  substance  liquide 
qui  jusqu’alors  restait  intacte  dans  son  flacon  sur  les 
rayons  du  laboratoire,  attendant,  comme  bien  d’autres, 
que  l’homme  en  l’expérimentant  eût  trouvé  le  moyen 
de  l’adapter  au  soin  de  son  bien-être  ou  aux  besoins 
de  sa  puissance  productive.  Je  veux  parler  du  sulfure 
de  carbone.  Il  sert  aujourd’hui  à  extraire  la  graisse  de 
résidus  jusque-là  sans  valeur.  On  lui  a  trouvé,  depuis 
peu  de  temps,  un  usage  digne  de  fixer  l’attention  publi¬ 
que,  celui  de  la  conservation  des  grains.  M.  Doyère  a 
imaginé  un  système  de  silo  fondé  sur  le  pouvoir  qu’a 
le  sulfure  de  carbone  de  tuer  presque  instantanément 
le  charançon  et  les  autres  insectes  acharnés  après  le 
blé.  Ce  sont  des  vases  en  tôle  hermétiquement  clos.  Nos 
administrations  publiques  commencent  à  employer  le 
silo  de  M.  Doyère.  Le  sulfure  de  carbone  peut  aussi 
garantir  des  mites  les  matières  premières  et  les  tissus 
auxquels  s’attachent  ces  insectes.  Une  circonstance  à 
noter  relativement  à  cette  substance,  c’est  le  bas  prix 
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auquel  on  est  parvenu  à  la  produire,  du  moment  qu’on 
en  a  eu  besoin  sur  de  grandes  proportions.  Il  n’y  a  pas 
longtemps  qu’on  payait  le  sulfure  de  carbone  jusqu’à 
200  francs  le  kilogramme  ;  aujourd’hui  c’est  moins  de 
1  franc.  Un  chimiste  français,  AI.  Deiss,  qui  a  organisé 
cette  industrie  dans  plusieurs  États  de  l’Europe,  le 
fabrique  présentement,  selon  M.  Balard,  sur  le  pied  de 
40  à  50  centimes. 

Les  chimistes  étudient  également  le  moyen  de  pro¬ 
duire  à  bon  marché  quelques-uns  des  sels  à  base  d’am¬ 
moniaque,  substance  puissante  pour  féconder  le  sol,  et 
particulièrement  le  carbonate.  Ils  touchent  au  but,  si 
même  ils  ne  l’ont  atteint.  Ils  s’occupent  aussi  d’un 
autre  problème  dont  la  solution  aurait  une  immense 
portée,  celui  de  puiser  dans  l’atmosphère,  qui  en  est 
un  réservoir  indéfini,  l’azote,  un  des  éléments  actifs  des 
engrais  et  de  diverses  combinaisons  utiles.  On  a  cru 
plusieurs  fois  déjà  tenir  la  solution;  on  l’avait  en  effet, 
mais  à  l’état  théorique;  les  procédés  se  sont  trouvés  trop 
coûteux  ou  même  trop  incertains.  Depuis  la  dernière 
exposition  universelle  on  a  fait  de  nouveaux  pas.  C’est 
ce  qu’a  exposé  AI.  Balard  dans  son  rapport  si  complet. 

Un  des  progrès  des  arts  chimiques  qu’il  y  a  lieu  de 
signaler  le  plus  à  l’attention  et  même  à  la  reconnaissance 
du  public,  c’est  la  fabrication  du  sucre  raffiné  de  pre¬ 
mier  jet.  On  obtient  directement  du  sucre  non  en  pains, 
mais  en  petits  cristaux  parfaitement  blancs  et  limpides, 
qui  se  prête  à  tous  les  usages,  et  qui  est  notablement  à 
plus  bas  prix  que  l’ancien  raffiné  (1).  Il  convient  de 
dire  que,  dans  ce  perfectionnement  de  l’industrie  su- 


(1)  Voir  le  rapport  de  M.  AnselmePayen,  classe  m,  section  n,  chapitre  1er. 
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crière,  la  mécanique  entre  pour  une  part  au  moins  égale 
à  celle  de  la  chimie  (1). 

Il  est  survenu  dans  les  produits  chimiques,  à  la  suite 
des  découvertes  multipliées  de  la  science,  qui  ont  re¬ 
nouvelé  les  méthodes,  un  remarquable  abaissement 
des  prix.  Ainsi,  l’acide  sulfurique  ne  coûte  guère  que 
le  douzième  de  ce  qu’il  se  vendait  à  la  fin  du  dernier 
siècle  ;  cependant  le  fond  du  procédé  est  resté  le  même  : 
c’est  toujours  celui  des  chambres  de  plomb.  Une  mul¬ 
titude  de  sels  et  des  substances  telles  que  le  phosphore, 
l’iode,  des  médicaments  d’un  grand  emploi,  ont  subi  de 
même  de  très-fortes  baisses.  Depuis  qu’il  a  fallu  beau¬ 
coup  de  phosphore  pour  la  fabrication  des  allumettes 
chimiques,  on  s’est  ingénié,  et  de  200  francs  le  kilo¬ 
gramme  il  est  tombé  à  6  ou  8  francs.  Le  cyanure  de 
potassium,  un  des  ingrédients  nécessaires  pour  l’in¬ 
dustrie  de  la  dorure  et  de  l’argenture  galvanique,  coû¬ 
tait,  avant  1840,  de  4  à  500  francs  le  kilogramme; 
aujourd’hui  c’est  12  francs  ou  même  10  francs.  Le  prix 
de  l’écorce  de  quinquina  a  triplé  à  peu  près  depuis 
vingt  ans  ;  la  quinine  cependant  n’a  monté  que  d’assez 
peu.  La  soude  est  un  des  articles  qui  ont  le  plus 
baissé  :  il  y  a  eu  ici  une  révolution  dans  la  fabrication  (2). 
J’ai  cité  plus  haut  la  baisse  du  sulfure  de  carbone  et 
de  l’aluminium;  je  terminerai  par  le  sodium.  11  y  a 
cinquante  -  cinq  ans,  lorsqu’il  eut  été  découvert  par 


(1)  Voir  ce  qui  est  dit  de  la  turbine  plus  haut,  page  xxxix. 

(2)  Elle  se  retire  aujourd’hui  du  sel  marin  par  un  procédé  assez  com¬ 
plexe,  qui  coûte  moins  cependant  que  l’ancien,  tout  simple  qu’il  paraissait. 
Il  consistait  à  brûler  des  plantes  qui  croissent  spontanément  au  bord  de 
la  mer.  Je  dis  consistait,  car  l’industrie  de  la  soude  artiü  elle  a  écrasé  et 
tué  la  vieille  industrie. 
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l’illustre  Davy,  il  revenait  à  ce  qu’aurait  coûté  du  dia¬ 
mant.  Quand  deux  dignes  émules  du  grand  chimiste 
anglais ,  Gay-Lussac  et  Thénard ,  eurent  imaginé  un 
procédé  nouveau  bien  plus  économique,  il  valait  encore 
cinq  à  six  fois  son  pesant  d’or,  15  à  20,000  francs  le 
kilogramme.  Il  y  a  une  dizaine  d’années,  on  aurait  dû 
le  payer  1,000  francs  environ.  Aujourd’hui  qu’il  sert  à 
fabriquer  l’aluminium,  il  est  beaucoup  plus  demandé, 
on  s’est  appliqué  à  le  faire  à  bas  prix;  il  est  tombé  à 
20  francs.  Si  Ton  en  avait  une  forte  commande,  on  le 
fabriquerait  à  raison  de  7  ou  8  francs. 

Il  est  dans  la  nature  des  choses  que  les  arts  chimiques 
fassent  des  emprunts  au  laboratoire  du  savant  pour  leurs 
procédés  et  leurs  appareils.  Depuis  un  certain  nombre 
d’années  déjà ,  les  chimistes  employaient  à  leurs  expé¬ 
riences  de  laboratoire  des  lampes  où  ,  originairement,  le 
gaz  hydrogène  et ,  ensuite ,  le  gaz  d’éclairage ,  mêlés  à 
l’oxygène  en  proportion  convenable,  produisaient  une 
chaleur  extrêmement  intense,  supérieure  à  tout  ce  qu’on 
obtenait  dans  les  fourneaux  les  mieux  construits.  On  vient 
d’introduire  cet  appareil  dans  les  ateliers  de  la  haute 
métallurgie,  pour  le  travail  du  platine.  Sous  l’énergique 
action  du  jet  de  gaz  enflammé,  ce  métal,  réputé  infu¬ 
sible,  s’est  parfaitement  fondu  en  quantité  relativement 
grande  :  «  l’invincible  a  été  vaincu.  »  Le  mérite  de  cette 
innovation  revient  à  un  célèbre  chimiste  allemand, 
M.  Wœhler,  et  à  un  manufacturier  intelligent,  M.  He- 
raeus,  de  Hanau  (Bavière).  La  maison  Johnston  et  Mat- 
t  ,  le  Lond  res,  expose  un  lingot  en  platine  de  100  ki¬ 
logrammes  fondu  de  cette  façon.  Les  ustensiles  de  pla¬ 
tine  se  feront  désormais  avec  du  métal  coulé;  ainsi  a 
été  fabriqué  le  gigantesque  ustensile  en  platine  exposé 
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par  une  maison  française,  MM.  Desmoutis,  Chapuis  et 
Quennessen.  Ils  seront  bien  meilleurs  et  à  bien  plus 
bas  prix.  Ce  métal,  qui  a  des  qualités  particulières , 
recevra  de  nouveaux  emplois.  Ce  qui  est  plus  important, 
l'industrie  humaine  se  trouve  de  ce  moment  armée, 
pour  la  production  d’une  chaleur  intense,  d’un  appareil 
nouveau  qu’elle  a  acquis  à  l’occasion  du  platine,  et  dont 
la  puissance  laisse  en  arrière  tout  ce  qui  était  connu 
jusqu’à  ce  jour.  Elle  ne  peut  manquer  d’en  tirer  des 
résultats  nouveaux. 

Voici  un  exemple  qui  montre  comment  la  chimie 
peut,  par  un  simple  détail,  exercer  sur  une  branche 
d  industrie  une  heureuse  et  considérable  influence.  La 
fabrication  des  cuirs  vernis  est,  on  le  sait,  fort  avan¬ 
cée.  On  la  pratique  avec  un  grand  succès  à  Paris.  Elle 
a  donné  une  célébrité  au  nom  de  feu  M.  Nys,  qui  l'avait 
perfectionnée.  Jusqu’ici  on  y  était  fort  gêné  par  une 
difficulté  :  pour  que  le  vernis  soit  bien  adhérent,  il  faut 
<pie  le  cuir,  une  fois  préparé  dans  les  ateliers,  soit  sé¬ 
ché  à  Pair  libre,  au  grand  soleil.  Or  si,  pendant  qu’il 
est  étendu  en  plein  air,  un  peu  de  pluie  survient, 
chaque  goutte  d’eau  y  fait  une  tache.  Sous  le  climat 
parisien,  c’était  une  source  d’ennuis,  d’embarras  et  de 
pertes.  Pendant  des  mois  entiers,  pendant  tout  l’hiver, 
les  produits  s’entassaient  sans  pouvoir  recevoir  du  so¬ 
leil  leur  dernière  façon.  Il  y  avait  ainsi  un  énorme  ca¬ 
pital  d’absorbé.  On  a  demandé  à  la  chimie  un  vernis 
qui  dispensât  de  l’intervention  solaire;  il  paraît  certain 
qu’un  des  exposants  français,  M.  Courtois,  de  Pantin, 
près  Paris,  a  résolu  le  problème.  Tout  se  passera  dé¬ 
sormais  entre  quatre  murs  et  à  volonté.  Il  faudra  être 
moins  millionnaire  pour  fabriquer  le  cuir  vernis.  Le 


T.  I. 


MI 


XCVIII 


1NTR0I)UCTI0>. 


public  y  gagnera  plus  encore  que  les  manufacturiers; 
car  finalement,  sous  le  régime  de  la  liberté  du  travail  et 
de  la  concurrence,  le  bénéfice  de  tous  les  progrès  de 
l’industrie  doit  revenir  au  public. 

La  chimie  fournit  un  moyen  relativement  économique 
pour  satisfaire  un  des  besoins  les  plus  anciens  et  les  plus 
vifs  chez  l’homme,  et  surtout  chez  la  femme  :  celui  de 
briller  par  la  parure,  en  s’ornant  de  pierreries.  Les  pierres 
précieuses  sont,  pour  la  plupart ,  d’un  prix  extrêmement 
élevé.  Il  faut  un  effort  de  l’esprit  pour  comprendre  com¬ 
ment  l’amour  de  la  parure  a  pu  faire  attribuer  une  valeur 
aussi  énorme  au  diamant ,  au  rubis ,  au  saphir.  Le  poids 
d’une  de  ces  pierres  est  imperceptible,  en  comparaison  de 
la  quantité  du  plus  précieux  des  métaux  qu’il  faut  donner 
pour  les  obtenir  (1).  L’idée  d’imiter  les  pierres  fines,  afin 
d’avoir  un  objet  du  même  éclat  à  peu  près,  avec  une  dé¬ 
pense  bien  moindre,  s’est  présentée  depuis  longtemps  aux 
hommes  industrieux.  Mais  il  y  a  assez  peu  d’années  qu’on 
a  résolu  le  problème  d’une  manière  satisfaisante  :  c’était 
une  opération  chimique  qui  présentait  de  grandes  difficul¬ 
tés.  Les  Français  sont  les  maîtres  en  ce  genre.  Les  pierres 
fausses  de  M.  Savary,  de  M.  Bourguignon  et  des  autres 
fabricants  de  Paris  trompent  l’oeil  du  connaisseur,  et  les 
perles  de  M.  Constant  Yalès  égalent  sous  tous  les  rapports 
l’apparence  des  plus  belles  perles  des  pêcheries  orien¬ 
tales.  Cependant  les  pierres  fausses  n’ont  rien  de  commun 
avec  les  vraies,  si  ce  n’est  la  couleur  et  une  partie  de  l’éclat  ; 
c’est  du  très-beau  verre  brillamment  coloré;  mais  ce 

(1)  Les  pierreries  se  vendent  au  carat,  qui  pèse  217  millièmes  de 
gramme.  Le  diamant  en  bvillüïits .  d  une  dimension  qui  n'a  rien  d'ex¬ 
traordinaire,  se  vendra  300  ou  350  francs  le  carat,  soit  sur  le  pied  de 
1,500  Iran  es  environ  le  gramme;  le  gramme  d’or  pur  vaut  3  fr.  44  c. 
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n’est  que  du  verre,  substance  bien  inférieure  en  dureté 
aux  pierreries  même  les  plus  vulgaires,  à  celles  qu’on 
fait,  par  exemple,  en  taillant  des  cailloux  du  Rhin.  Ces 
jolies  pierres  fausses  ont  pour  base  le  strass,  verre 
blanc  très-brillant  dont  la  fabrication  remonte  à  moins 
d’un  siècle  (1).  De  même  les  perles  tausses  n  ont  aucun 
rapport  de  composition  avec  les  perles  de  la  mer. 

Il  y  a  quarante  ans  (2)  que  les  chimistes  ont  com¬ 
mencé  des  recherches  destinées  à  reproduire  des  cristaux 
identiques  avec  ceux  de  la  nature;  ils  furent  conduits, 
par  le  chemin  de  la  science,  à  s’attacher  d’abord  à  des 
cristaux  auxquels  les  joailliers  n’accordent  aucun  mé¬ 
rite  ,  parce  que  ce  sont  des  pierres  sans  beauté.  C’est 
ainsi  que  dans  les  laboratoires  ou  fit  du  pyroxène ,  après 
l’avoir  observé  tout  fait  dans  les  laitiers  des  fourneaux. 

Les  savants  qui  cherchaient  à  refaire  les  minéraux 
cristallisés  offerts  par  la  nature  étaient  occupés  de  la 
solution  d’un  grand  problème  de  géologie,  celui  de  sa¬ 
voir  par  quel  moyen  avaient  pu  se  former  les  gisements 
métalliques  et  les  cristallisations  si  fréquentes  dans  les 
filons  qui  traversent  la  croûte  de  la  planète,  et  d’où 
sont  extraits  la  plupart  des  métaux.  Était-ce  l’eau, 
était-ce  le  feu  opérant  par  la  voie  de  la  fusion,  qui 
avait  été  le  principal  agent  de  ces  grands  phénomè¬ 
nes?  Ou  encore  étaient-ce  des  gaz  très-fort  chauffés, 
ou  bien  des  vapeurs  à  une  haute  température,  car  la 
chaleur  n’est  mise  en  question  par  personne?  Parmi  les 
savants  qui,  dans  ces  derniers  temps,  ont  travaillé 

(1)  Cette  composition  a  pris  le  nom  d’un  joaillier  allemand  qui  l’a  in¬ 
ventée. 

(2)  Les  travaux  de  M.  Berthier  et  le  résultat  qu’il  obtint  de  refaire  le 


pyroxène,  sont  de  1823. 
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à  résoudre  la  question,  l’on  distingue  surtout  quatre 
ingénieurs  des  mines  français,  tous  les  quatre  élèves 
et  en  cela  continuateurs  d’un  chimiste  que  j’ai  déjà 
nommé  et  qui  est  mort  récemment,  chargé  d’années, 
M.  Berthier  :  ce  sont  M.  Ebelmen  et  M.  de  Sénar- 
mont,  tous  les  deux  enlevés  par  une  mort  prématurée 
à  la  science,  qui  comptait  sur  eux;  c’est  M.  Daubrée, 
qui  a  exécuté  des  expériences  très-curieuses  et  non 
sans  péril  pour  sa  vie;  c’est  enfin  M.  Durocher.  Le 
nombre  des  minéraux  cristallisés  qui  ont  été  obtenus 
par  ces  savants  expérimentateurs  et  par  leurs  émules, 
est  déjà  considérable.  Ebelmen  s’était  attaché  à  la  repro¬ 
duction  des  pierres  précieuses  proprement  dites.  Il  a 
reproduit  le  rubis  oriental  lui-même  (1).  Son  rubis  avait 
non-seulement  la  composition  chimique,  mais  aussi  la 
forme  cristalline  exacte ,  la  dureté ,  et ,  ce  qui  était  le 
point  difficile,  la  coloration  du  rubis  naturel.  Mais  il 
n’en  a  eu  que  des  cristaux  microscopiques.  Il  a  réussi 
mieux  encore  avec  le  spinelle,  dont  une  variété  est  le 
rubis  spinelle  des  lapidaires.  Son  plus  grand  succès  a 
été  la  chrysolithe  orientale  des  lapidaires  et  joailliers, 
cymophane  des  minéralogistes.  Ebelmen  procédait  par 
le  feu;  Sénarmont  et  M.  Daubrée,  reprenant  l’opinion  de 


(1)  Le  rubis  oriental  est  la  plus  dure  des  pierres  précieuses  après  le  dia¬ 
mant.  Il  lui  est  égal  en  valeur.  De  même  le  saphir.  Le  rubis  oriental  et  le 
saphir  sont  des  variétés,  distinctes  seulement  par  la  nuance,  du  corindon 
des  minéralogistes.  Le  corindon  est  composé  d’alumine  pure,  substance 
infiniment  commune  dans  la  nature,  mais  à  l’état  de  combinaisons  diverses, 
et  sous  des  formes  qui  n’ont  rien  de  commun  avec  le  corindon.  On  sait 
que  le  diamant  lui-même  n’est  que  du  charbon.  La  couleur  du  rubis  et 
celle  du  saphir  sont  dues  à  des  mélanges  accidentels.  M.  Gaudin  a  repro¬ 
duit  plus  tard  (1857)  le  rubis  par  un  autre  procédé.  Les  travaux  d’Ebelmen 
sont  de  1877  à  1851 . 
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l’ancien  Thalès  et  du  moderne  Werner,  ont  uns  en 
œuvre  l’eau,  mais  l’eau  portée  à  une  haute  tempéra¬ 
ture  et  à  une  forte  pression.  C’est  surtout  M.  Daubrée 
qui  a  élevé  la  pression  et  la  température. 

Sénarmont  a  obtenu  un  grand  nombre  de  minéraux 
cristallisés,  mais  non  des  espèces  qui  sont  des  pierres 
précieuses.  M.  Daubrée  a  donné  une  direction  analogue 
à  ses  travaux,  dont  une  partie  est  très-récente,  car  i! 
continue  chaque  jour.  Cependant,  dès  1849,  em¬ 
ployant  alors  sous  une  autre  forme  qu’Ebelmen  l’ac¬ 
tion  du  feu,  il  avait  fait  de  la  topaze.  M.  Durocher,  sui¬ 
vant  un  système  à  lui ,  a  produit  aussi  des  minéraux 
très-caractérisés,  mais  non  de  ceux  que  recherche  le 
lapidaire.  MM.  Charles  et  Henri  Deville,  ces  deux  frères 
qui  ont  dans  la  science  un  surprenant  parallélisme  de 
travaux  et  de  succès,  ont  obtenu,  chacun  de  leur  côté, 
par  une  méthode  qui  leur  est  propre,  des  pierres  pré¬ 
cieuses,  de  celles  même  qui  se  rattachent  à  l’espèce  si 
belle  et  si  haut  classée  du  corindon. 

M.  Despretz,  de  l’Institut,  a  annoncé,  dès  1853,  qu’il 
avait  fait  le  diamant  même.  Mais  les  produits  qu’il  a 
présentés  étaient  si  petits  et  si  peu  caractérisés,  que 
le  doute  est  resté  dans  la  plupart  des  esprits. 

La  question  de  la  reproduction  des  pierres  précieuses 
en  est  là.  Il  est  certain  que  la  voie  est  ouverte  et  que 
le  premier  pas  est  fait;  il  est  difficile  de  croire  qu’on 
n’ira  pas  plus  loin,  et  que  le  problème  de  fabriquer  des 
pierres  lines  exactement  pareilles  à  celles  de  la  na¬ 
ture  soit  autre  chose  qu’une  affaire  de  temps  (1). 


(1)  Je  n’ai  pu  nommer  ici  toutes  les  personnes  qui  ont  travaillé  sur  ce 
problème.  Je  renvoie  à  l’exposé,  parfaitement  impartial,  qu’a  tracé  à  ce 


Cil 


INTRODUCTION. 


La  tentative  déjà  heureuse,  au  point  de  vue  scientifi¬ 
que  ,  de  recomposer  les  pierres  précieuses  exactement 
telles  que  les  offre  la  nature,  a  un  pendant  non  moins 
remarquable  dans  d’autres  branches  de  la  chimie,  celles 
qui  se  consacrent  à  étudier  le  règne  végétal  et  le  règne 
animal.  Rien  ne  prouve  mieux  l’avancement  de  la  chimie 
que  ces  opérations  de  synthèse.  A  l’opposé  des  substan¬ 
ces  minérales ,  dans  l’ensemble  desquelles  on  retrouve 
le  grand  nombre  des  corps  simples,  les  substances  vé¬ 
gétales  et  animales  sont  le  produit  des  combinaisons 
diverses  de  quatre  corps  seulement,  arrangés  et  groupés 
dans  un  ordre  que  l'homme  a  ignoré  jusqu’à  nos  jours 
pour  la  plupart  des  cas.  Mais,  dans  ces  derniers  temps, 
les  chimistes  ont  commencé  à  éclaircir  quelques  points 
de  ce  mystère,  et  c’est  ainsi  qu’on  est  parvenu  récem¬ 
ment  à  faire  de  toutes  pièces  quelques  arômes  ou  essen¬ 
ces  et  à  imiter  quelques  couleurs.  M.  Balard  a  pu  dire 
au  public  d’élite  qui  s’était  réuni,  le  14  août  dernier, 
dans  la  rotonde  de  l’Institut,  pour  la  séance  annuelle 
des  cinq  académies  : 

«  (lue  la  nature  fasse  des  pommes  et  des  poires  insi¬ 
pides,  la  chimie  saura  les  parfumer.  Il  nous  importe 
peu  maintenant  que  l’ananas  mûrisse  sous  les  tropiques, 
puisque  nous  savons  en  fabriquer  l’essence.  Si  les  dis¬ 
sensions  américaines  mettent  obstacle  à  la  production 
de  cette  huile  de  gaultheria  employée  dans  la  parfume¬ 
rie,  nous  demanderons  à  M.  Gahours  les  moyens  de  la 


sujet  M.  Daubrée,  dans  ses  Études  et  expériences  synthétiques  sur  le  méta¬ 
morphisme  et  sur  la  formation  des  roches  cristallines,  ouvrage  couronné 
par  l’Institut  et  publié  en  1860.  (Voir  pag.  43  à  54  et  88  à  94.)  On  y  trou¬ 
vera  les  noms  de  tous  les  savants  qui  se  sont  livrés  à  ces  recherches,  et 
tous  les  procédés  employés  jusqu’à  ce  jour. 
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fabriquer  de  toutes  pièces;  et,  utilisant  d’autres  travaux, 
nous  obtiendrons  aussi  celles  qui  donnent  à  la  cannelle, 
à  l’amande  amère,  etc.,  l’odeur  qui  les  caractérise. 

»  Ne  regardez  pas  cette  reproduction  artificielle  du 
parfum  des  fruits  comme  un  fait  scientifique  resté  sans 
application.  Ces  essences  artificielles  sont,  en  Allemagne 
et  en  Angleterre,  l’objet  d’une  fabrication  industrielle,  et 
l’exposition  de  Londres  renfermait  de  nombreux  échan¬ 
tillons  de  sucreries  diverses  dont  la  saveur  n’avait  pas 
d’autre  origine. 

»  Eli  bien,  ce  que  la  chimie  a  fait  pour  l’arome  des 
plantes,  elle  tend  à  le  réaliser  pour  les  couleurs.  » 

Je  n’en  finirais  pas  si  je  devais  énumérer  ici  tout 
ce  que  la  chimie  a  imaginé  ou  perfectionné  dans  ces 
derniers  temps  pour  l'avancement  des  diverses  bran¬ 
ches  de  l'industrie.  Les  arts  céramiques  lui  sont  rede¬ 
vables  d’améliorations  multipliées  dans  la  composition 
des  pâtes  et  dans  celle  des  couvertes.  La  pâte  que  les 
Anglais  ont  inventée  sous  le  nom  de  Parian ,  parce 
qu’elle  imite  le  marbre  de  Paros,  est  plus  belle  que 
jamais  (1),  dans  l’exposition  de  la  célèbre  maison  Min- 
ton  et  de  ses  émules.  Les  couvertes  sont  améliorées 
aussi.  Les  couvertes  colorées  au  grand  feu  sont  en 
progrès  ;  c’est  surtout  à  Sèvres  qu'on  le  doit. 

Les  produits  céramiques  destinés  à  l’ornementation 
des  maisons  sont  plus  beaux  et  à  meilleur  marché. 
L’Angleterre  a  exposé  en  ce  genre  des  choses  remar¬ 
quables,  surtout  en  fait  de  carreaux  de  revêtement.  Les 
ustensiles  de  chimie  en  poterie  sont  de  plus  en  plus 
bien  faits,  solides,  résistant  au  feu.  L’industrie  de  lapo- 


(1)  Voir  le  rapport  de  MM.  Régnault  et  Salvetat,  classe  xxxv. 
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terie,  dans  ses  différentes  variétés,  se  distingue  par  la 
bonne  façon  et  par  le  bon  marché.  A  ce  dernier  point 
de  vue  les  tuyaux  de  drainage  avaient  déjà  frappé 
l’attention.  L’idéal  du  genre  à  l’Exposition  de  1862,  ce 
sont  les  tuyaux  que  fabrique  un  manufacturier  de  Nan¬ 
tes,  M.  Ch.  Sébille,  que  j’ai  déjà  cité  pour  ses  tuyaux 
de  plomb  étamé.  En  mêlant  du  brai  avec  de  la  pous¬ 
sière  d’ardoise  ou  de  coke,  il  obtient  des  tuyaux  solides 
de  3  centimètres  de  diamètre  intérieur,  à  raison  de 
6  centimes  le  mètre  courant,  et  des  tuyaux  plus  gros  à 
un  prix  correspondant  (1). 

L’industrie  des  glaces,  verres  et  cristaux  est  tributaire 
de  la  chimie  (2);  de  même  celle  de  la  fabrication  du 
papier  (3)  ;  de  même  vingt  autres,  pour  ne  pas  dire  la 
plupart  des  autres.  Toutes  ont  reçu  dans  ces  dernières 
années  plus  ou  moins  de  services  de  cette  belle  science. 
Elles  en  recevraient  de  plus  nombreux  et  de  plus  éten¬ 
dus  encore  si  elle  était  enseignée  davantage. 


CHAPITRE  Mil 


Progrès  des  arts  utiles  qui  dérivent  de  la  physique. 

Dans  les  arts  qui  dérivent  de  la  science  physique, 
l’Exposition  constate  des  perfectionnements  remarqua¬ 
bles.  Parmi  ces  arts,  la  télégraphie  électrique,  fille  de 


(J)  Voir  le  rapport  de  M.  Delesse,  classe  x,  section  i,  chapitre  2. 

(~)  \oir  les  rapports  de  MM.  Pelouze,  Peligot  et  Bonlemps,  classe  xxxvi. 

(d)  A  oir  le  rapport  de  M.  Hemi  Sainte-Claire-Deville,  classe  xxvm,  sec¬ 
tion  ii. 
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la  pile  de  Yolta,  est  une  des  merveilles  de  la  civilisa¬ 
tion  moderne.  On  a  pu  voir  à  l’Exposition  quels  pro¬ 
grès  elle  avait  accomplis;  on  le  verrait  tout  aussi  bien, 
sinon  mieux,  dans  les  ateliers  de  M.  Froment,  à  Paris. 
Ce  constructeur,  si  ingénieux,  a  chez  lui  un  télégraphe 
qui  imprime  les  dépêches,  lettre  par  lettre,  avec  plus 
de  rapidité  qu’un  imprimeur  ne  les  composerait.  On  ex¬ 
périmente  maintenant  sur  une  des  lignes  françaises 
un  procédé  qui  transmettrait  rapidement  tout,  abso¬ 
lument  tout  ce  qui  aurait  été  tracé  sur  une  feuille  de- 
papier,  un  dessin  comme  de  l’écriture,  un  portrait  comme 
un  nom.  C’est  un  papier  convenablement  préparé  qu’on 
livre  à  la  machine,  à  Lyon,  et  la  machine  retrace  à  Paris 
tout  ce  qui  est  figuré  sur  le  feuillet.  On  retire  des  cou¬ 
rants  électriques  d’autres  services.  On  en  fait  pour 
l’intérieur  des  maisons  un  système  de  sonnerie.  Régler 
les  horloges  et  les  faire  marcher  d’accord,  en  quelque 
nombre  et  à  quelque  distance  qu’elles  soient,  est  un 
jeu  pour  le  courant  électrique.  Pour  donner  à  la  di¬ 
vision  des  instruments  de  précision  une  exactitude 
supérieure  à  tout  ce  qui  avait  été  fait  jusqu’à  ce  jour, 
M.  Froment  emploie  la  même  électricité.  Jusqu’à  pré¬ 
sent  les  courants  électriques  n’ont  pas  réussi  à  donner 
de  grandes  forces  mécaniques  :  ils  y  arriveront  sans 
doute  avec  le  temps.  Que  de  chemin  a  été  fait  depuis 
le  jour  où  le  premier  consul,  comprenant,  par  une 
remarquable  intuition,  que  la  pile  récemment  imaginée 
par  le  physicien  italien  Volta  conduirait  à  de  grands 
effets  pratiques,  proposa  aux  inventeurs  un  prix  à 
cet  effet  !  En  fait  de  résultats  mécaniques  tirés  de  l’é¬ 
lectricité,  on  peut  citer  M.  Achard,  qui  a  exposé  un 
modèle  de  frein  pour  arrêter  subitement  un  train  de 
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chemin  de  fer,  et  le  métier  Bonelli,  mû  par  l’électri¬ 
cité,  qui  marche  régulièrement  et  tisse  la  soie. 

Les  courants  électriques  ont  été  employés  avec  suc¬ 
cès  pour  créer  une  lumière  d’une  intensité  extrême  ; 
mais  jusqu’ici  on  ne  s’en  était  guère  servi  que  pour 
des  expériences  de  laboratoire.  La  question  de  l’éclairage 
par  l’électricité  vient  de  faire  un  grand  pas.  On  sait  par 
quels  beaux  travaux  divers  savants,  à  la  tête  desquels 
il  faut  placer  M.  Ampère,  ont  démontré  l’identité  du 
magnétisme  et  de  l’électricité.  En  faisant  intervenir  des 
aimants,  c’est-à-dire  en  produisant  le  courant  électrique 
au  moyen  d’aimants  mis  en  mouvement  par  une  force 
quelconque,  on  obtient  une  lumière  non -seulement 
très-vive  et  égale  à  elle-même ,  mais  à  fort  bas  prix. 
Elle  n’a  qu’un  défaut ,  et  il  est  grave  pour  la  pratique 
ordinaire,  c’est  qu’on  ne  peut  l’obtenir  qu’en  grande  et 
indivisible  quantité.  Ce  ne  serait  bon  que  pour  un 
phare.  Avec  une  petite  dépense  de  combustible  dans 
un  moteur  à  vapeur,  on  a  une  lumière  équivalant  à 
plusieurs  centaines  de  bougies  ,  à  plus  d’un  millier. 
M.  Edmond  Becquerel,  qui  ,  dans  son  rapport  (1),  a 
rendu  compte  de  deux  appareils  de  ce  genre,  l’un  fran¬ 
çais,  l’autre  anglais,  présents  à  l’Exposition ,  estime 
que  cette  lumière  ne  coûterait  que  le  dixième  du  tarif 
de  l’éclairage  de  Paris. 

Le  courant  électrique,  appliqué  au  déplacement  des 
métaux  et  à  leur  transport  dans  un  moule,  a  donné 
naissance  à  l’industrie  de  la  galvanoplastie,  qui  est  déjà 
ancienne.  Elle  a  présenté  cette  année  à  l’Exposition  des 
produits  d’un  genre  nouveau  :  ce  sont  des  bronzes  d’or- 


(1)  Classe  vm,  section  vi,  chapitre  3. 
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nement  pour  les  meubles.  Ils  viennent  de  la  maison 
Christofle  ;  ce  sont  de  fort  beaux  objets,  d’un  bas  prix  qui 
surprend  quand  on  songe  à  ce  que  coûtent  les  mêmes 
articles  fondus  et  ciselés,  qui  cependant  ont  moins  de 
fini.  On  remarque  à  l’Exposition ,  dans  l’hôtel  de  la 
Commission  impériale ,  des  meubles  de  M.  Grohé , 
ainsi  enrichis.  C’est  d’un  grand  effet.  On  peut  voir  des 
produits  de  ce  genre  dans  quelques-unes  des  dernières 
constructions  monumentales  de  Paris.  Ainsi,  au  Louvre, 
la  grande  porte  des  écuries  est  ornée  de  cuivres  qui  ont 
été  ainsi  fabriqués.  Les  ornements  de  l’escalier  du  mi¬ 
nistère  d’État  ont  la  même  origine. 

On  doit  considérer  comme  relevant  de  la  physique 
les  arts  qui  ont  pour  objet  de  distribuer  dans  les  édi¬ 
fices  la  lumière  et  l’air,  de  les  chauffer,  ou  d’y  entre¬ 
tenir  la  fraîcheur.  Ces  arts  divers  ne  sont  pas  avancés 
encore  autant  qu’on  le  voudrait.  Ne  serait -ce  pas 
que,  dans  l’ éducation  des  architectes,  on  n’a  pas 
fait  une  place  suffisante  à  l’enseignement  de  la  physi¬ 
que?  M.  Trélat  et  M.  le  docteur  Ambroise  Tardieu  ont 
mentionné  dans  leurs  rapports  (1)  les  tentatives  tou¬ 
jours  ingénieuses  et  quelquefois  heureuses  qui  ont  eu 
pour  objet  de  résoudre  ces  problèmes  si  intéressants 
pour  la  bonne  hygiène  et  pour  l’agrément  des  habita¬ 
tions.  11  faut  le  reconnaître,  sur  ce  point  il  reste  infini¬ 
ment  de  progrès  à  accomplir.  Jusqu’à  ces  derniers 
temps,  nous  avons  vécu  à  cet  égard  dans  une  profonde 
ignorance,  et  il  n’y  a  que  peu  d’années  que  des  expérien¬ 
ces  sérieuses  ont  été  entreprises  par  des  hommes  com- 


(1)  Classe  x,  section  m,  chapitre  1er.  M.  Tardieu,  classe  xvii,  sec¬ 
tion  i,  chapitres  4,  5,  6. 
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pétents,  dans  Je  but  d’élucider  la  matière.  Ce  qu’on  sait 
le  mieux  jusqu’ici  c’est  que,  chez  les  peuples  les  plus 
civilisés,  la  plupart  des  édifices  dans  lesquels  on  réunit 
un  grand  nombre  de  personnes,  tels  que  les  casernes, 
les  prisons  et  les  hôpitaux  laissent  plus  ou  moins  à  dé¬ 
sirer  en  ce  genre,  et,  au  nom  de  l’hygiène,  réclament  des 
améliorations.  Le  plus  célèbre  des  hôpitaux  de  Paris, 
l’Hôtel-Dieu ,  ne  paraît  pas  être  celui  où  il  y  aurait  le 
moins  à  reprendre.  J’en  parle  parce  que  c’est  un  des 
sujets  dont  on  s’est  entretenu  à  Londres  pendant  l’Expo¬ 
sition,  à  l’occasion  de  l’espèce  d’enquête  que  soulevait 
cette  solennité  industrielle  sur  les  questions  qui  touchent 
à  l’hygiène  des  populations. 

Je  rapporterai  à  la  physique  les  produits  si  curieux 
qui  ont  été  exposés  par  M.  J.-L.  Desjardins,  de  Paris; 
ce  sont  des  imitations  de  peintures  et  d’aquarelles  par 
l’impression  en  taille-douce.  M.  Desjardins  est  parvenu 
à  reproduire  toutes  les  nuances  dont  ôn  a  besoin  dans 
un  tableau  par  la  superposition  de  quatre  couleurs  au 
plus.  Il  imite  quelque  peinture  que  ce  soit  en  passant  sur 
le  papier  quatre  planches  au  plus,  chacune  avec  sa  cou¬ 
leur.  Il  obtient  ainsi  de  très-jolis  objets  à  très-bas  prix. 
C’est  un  moyen  d’orner  à  peu  de  frais  les  appartements, 
et  de  répandre  des  objets  d’art,  d’un  bon  goût,  parmi 
les  classes  peu  aisées. 

Je  crois  pouvoir  rapporter  à  la  même  catégorie  les 
dispositions  si  ingénieuses  et  si  efficaces,  au  moyen 
desquelles  M.  l’ingénieur  François  a  changé  la  face  de 
l’hydrologie,  dans  tout  ce  qui  concerne  la  recherche  et 
l’exploitation  des  eaux  minérales.  Cette  branche  de  l’hy¬ 
drologie  est  devenue  une  science  positive  qui  a  été 
appliquée  à  un  grand  nombre  de  nos  thermes,  et  leur 
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a  assuré  la  jouissance  d’eaux  plus  abondantes,  plus 
égales  à  elles-mêmes  et  plus  exemptes  de  mélange. 
M.  François  a  même  été  appelé  à  donner  des  plans 
pour  des  sources  minérales  importantes  des  pays  qui 
nous  avoisinent.  Le  succès,  là  aussi,  a  répondu  à  ses 
efforts  :  c’est  un  service  rendu  à  l’hygiène  publique 
qui  a  frappé  l’attention  du  jury  international  (1). 


CHAPITRE  IX. 


La  division  du  travail  mieux  entendue  et  plus  complète.  — 
Agrandissement  des  établissements. 

Dans  ces  dernières  années,  on  s’est  mieux  conformé 
au  principe  de  la  division  du  travail.  Cette  division 
s’est  faite  suivant  deux  systèmes  différents,  qui  ce¬ 
pendant  sont  loin  de  s’exclure  l’un  l’autre.  11  y  a  eu  la 
division  du  travail  au  sein  de  la  même  fabrique;  il  y  a 
eu  la  division  du  travail  entre  les  fabriques,  chacune 
se  renfermant  dans  un  nombre  restreint  de  produits, 
ou  n’effectuant  qu’une  partie  déterminée  d’une  œuvre 
totale. 

La  division  du  travail  dans  le  même  établissement  a 
donné  la  faculté  d’appliquer  avantageusement  les  ma¬ 
chines  aux  diverses  opérations ,  chaque  machine  en 
accomplissant  une  bien  distincte.  L’emploi  des  ma¬ 
chines  a  permis  de  produire  à  moindres  frais.  Par 
cette  division  même,  l’ouvrier,  répétant  sans  cesse  la 


(1).  Voir  le  rapport  de  M.  Daubrée,  classe  i,  section  yi,  et  le  rapport 
de  M.  Trélat,  classe  x,  section  ni,  chapitre  4,  et  celui  de  M.  le  docteur 
Tardieu,  classe  xvn,  section  i,  chapitre  7. 
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même  manœuvre,  acquiert  plus  d’habileté  et  plus  de 
puissance  productive.  L’intervention  des  machines  pro¬ 
voquée  par  la  grandeur  des  ateliers  a,  par  réciprocité, 
provoqué  à  son  tour  une  nouvelle  extension  de  la  fa¬ 
brication  dans  chaque  établissement,  parce  qu’une  ma¬ 
chine  ne  rend  toute  l’économie  dont  elle  est  capable 
qu’autant  qu’elle  ne  chôme  pas. 

La  division  du  travail  entre  les  établissements  a  été 
commode  pour  le  manufacturier,  car  il  a  pu  avoir  une 
tâche  simple  avec  des  affaires  immenses.  Elle  a  eu  pour 
la  société  cet  avantage  que  chacun  a  pu  mieux  s’ac¬ 
quitter  de  son  œuvre  devenue  moins  complexe.  Ce 
mode  de  division  a  été  poussé  très-loin  dans  quelques 
pays,  et  particulièrement  en  Angleterre,  où  la  grandeur 
de  la  production  la  facilitait  plus  qu’ailleurs.  On  la  re¬ 
marque  surtout  dans  l’industrie  du  coton.  La  même 
filature  de  coton  ne  cherche  pas  à  produire  tous  les 
numéros  des  filés  à  beaucoup  près  ;  elle  n’en  fait  pas 
la  vingtième  partie.  La  même  maison  de  tissage  ne 
met  pas  en  œuvre  tous  les  filés,  et,  à  plus  forte  raison, 
elle  ne  fabrique  pas  toutes  les  sortes  de  tissus  qu’on 
peut  en  tirer;  elle  n’en  embrasse  pas  le  centième. 
La  même  maison  d’impressions  n’imprime  pas  toutes 
les  étoffes  blanches,  elle  ne  fait  pas  toutes  les  combi¬ 
naisons  de  couleurs  ;  c’est  une  besogne  qui,  de  l’autre 
côté  du  détroit  plus  que  chez  nous,  se  répartit  et  se 
sous-divise  non-seulement  entre  les  établissements, 
mais  entre  les  villes.  Moyennant  ce  système,  les  ma¬ 
nufactures  peuvent  acquérir  des  proportions  gigan¬ 
tesques,  sans  qu’il  faille  un  homme  de  génie  pour 
les  diriger. 

La  tendance  qui  porte  les  chefs  d’industrie  à  se  divi- 
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ser  le  travail  entre  eux  est  assurément  très-prononcée 
aujourd’hui  ;  cependant,  la  tendance  opposée  se  révèle 
quelquefois  avec  une  grande  puissance,  et  donne  nais¬ 
sance  à  des  fabriques  où  toutes  les  opérations  sont  réu¬ 
nies,  et  où  l'on  prend  la  matière  première  absolument 
brute  pour  ne  quitter  le  produit  que  lorsqu'il  est  en  état 
d’être  livré  au  consommateur.  Elle  est  favorisée  par 
l'économie  qu’on  espère  réaliser  sur  les  frais  généraux, 
et  par  l’espoir  d’être  mieux  servi  selon  ses  désirs  en  se 
servant  soi-même;  elle  est  aidée  par  la  perfection  qu’a 
acquise  la  comptabilité  commerciale,  perfection  telle 
qu’on  peut  sans  effort  analyser  une  fabrication,  même 
fort  compliquée,  et  se  rendre  compte  minutieusement 
de  chacune  des  parties. 

Dans  les  deux  svstèmes  de  division ,  c'est  un  fait  re- 
marquable  qu’aujourd’hui  les  dimensions  des  manu¬ 
factures  se  sont  beaucoup  amplifiées.  On  le  remarque 
depuis  assez  longtemps  déjà  pour  les  établissements  où 
l'on  fabrique  le  fer  et  où  l’on  élabore  les  autres  métaux. 
Il  est  vraisemblable  que  telle  de  nos  compagnies  de 
forges  produit  plus  de  fer  qu’il  ne  pouvait  s’en  faire 
dans  toute  l’étendue  de  l’empire  romain,  au  temps  de  sa 
splendeur.  Les  Anglais  ont  des  maisons  du  même  genre 
plus  puissantes  encore  peut-être.  La  production  des 
tissus  a  de  même  acquis ,  dans  les  fabriques  modernes, 
des  proportions  immenses.  J’aurai  lieu,  bientôt,  de  dire 
à  quel  point  cet  agrandissement  de  l’échelle  de  la  fabri¬ 
cation  se  révèle  de  toutes  parts. 

Pour  donner  une  idée  des  proportions  qu’ont  prises  les 
manufactures  dans  les  industries  où  elles  sont  déjà 
constituées  assez  anciennement,  citons  un  ou  deux 
exemples.  Dans  l’industrie  de  la  filature  du  coton,  il  est 
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commun,  aujourd’hui,  de  voir  des  établissements  de 
25,  30  et  40,000  broches.  Le  point  de  départ  de  cette 
industrie,  c’est  pourtant  la  fîleuse  à  la  main,  qui  produit 
moins  qu’une  broche.  Dans  l’industrie  des  toiles  peintes 
ou  imprimées,  telle  fabrique  de  Manchester  ou  de  Glas¬ 
gow  livre  annuellement  une  longueur  d’étoffe  suffisante 
pour  embrasser  la  majeure  partie  de  la  circonférence 
du  globe  terrestre  (40  millions  de  mètres).  Les  princi¬ 
pales  maisons  de  ces  deux  industrieuses  cités,  telles 
que  la  maison  Potter,  la  maison  Schwabe,  la  maison 
James  Black,  les  établissements  de  Dinting  Yale,  de 
Rhodes  Works  et  quelques  autres,  sont,  en  effet,  mon¬ 
tés  de  manière  à  produire  au  moins  un  million  de 
pièces  de  23  mètres  chacune,  soit  en  tout  23  millions 
de  mètres.  La  maison  James  Black  est  même  allée  jus¬ 
qu’à  28  millions.  En  France,  la  maison  Dollfus,  Mieg 
et  Ce  atteint  10  millions  de  mètres,  d’une  valeur 
moyenne  supérieure  aux  tissus  des  grandes  maisons 
anglaises.  De  plus,  à  la  différence  des  maisons  de  Man¬ 
chester  et  de  Glasgow,  qui  se  bornent  à  imprimer, 
celle-ci  fde,  tisse  et  imprime. 

En  fait  d’établissements  où  toutes  les  parties  d’une 
fabrication  sont  concentrées,  mais  dans  l’intérieur  des¬ 
quels  la  division  du  travail  n’en  est  pas  moins  poussée 
aussi  loin  que  l’esprit  peut  le  concevoir,  je  ne  pense  pas 
qu’il  existe  rien  de  plus  grand  que  la  fabrique  de  Sal- 
taire,  près  de  Bradford,  importante  ville  du  Yorkshire 
qui,  avec  sa  banlieue,  produit  des  tissus  mélangés, 
laine  et  coton,  pour  500  millions  de  francs,  à  ce  qu’on 
assure.  Saltaire  est  l’œuvre  de  M.  Titus  Sait,  qui  l’a 
érigée  tout  d’un  bloc  il  y  a  une  dizaine  d’années, 
avec  les  maisons  oit  les  ouvriers  se  logent,  et  l’église  où 
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ils  vont  assister  au  service  divin.  Cette  immense  ma¬ 
nufacture,  dans  l’enceinte  de  laquelle  travaillent  plus 
de  trois  mille  personnes  ,  est  consacrée  à  la  production 
de  certains  tissus  de  laine,  d’alpaga  et  de  poil  de  chè¬ 
vre;  elle  est  adonnée  surtout  aux  tissus  de  laine  pei, 
gnée  qu’on  appelle  les  Orléans.  Elle  vend  aussi  une  forte 
quantité  de  laine  filée.  On  y  prend  la  laine,  l’alpaga  et  le 
poil  de  chèvre  tels  qu’ils  ont  été  coupés  sur  le  dos  de  la 
bête,  et  on  achève  entièrement  la  fabrication  des  tissus. 
Tout  y  est  sur  des  proportions  colossales.  Plusieurs  des 
machines  à  vapeur  sont  de  la  force  de  700  chevaux. 

La  même  loi  qui  a  agrandi  les  fabriques,  au  grand 
avantage  du  public  consommateur,  tend  à  faire  dis¬ 
paraître  de  la  plupart  des  industries  les  petits  ateliers, 
ceux  que  souvent  on  appelle  plus  ou  moins  justement  les 
ateliers  de  famille.  C’est,  que  l’industrie  morcelée  se 
refuse,  dans  la  plupart  des  cas  au  moins,  à  l’emploi  des 
machines,  auxiliaires  indispensables  cependant,  soit 
pour  la  qualité  régulière  des  produits,  soit  pour  la  fa¬ 
brication  à  lion  marché,  qui  est  la  nécessité  et  le  devoir 
de  la  civilisation  moderne.  Le  changement  qui  nous 
occupe  en  ce  moment  se  révèle  de  la  manière  suivante  : 
telle  production  qui,  jusqu’à  une  époque  fort  rappro¬ 
chée,  était  livrée  à  des  artisans,  ou  même  à  l’état 
domestique,  puisque  chaque  famille  la  faisait  pour  elle- 
même,  se  transforme  au  point  de  devenir  manufactu¬ 
rière;  je  veux  dire  qu'elle  s’organise  dans  de  vastes 
établissements  où  le  travail  est  divisé  et  sous-divisé  entre 
un  grand  nombre  de  personnes,  dont  chacune  fait  une 
opération  distincte  qu’elle  recommence  indéfiniment,  et 
où,  dans  chacune  de  ses  parties  à  peu  près,  le  travail 
s’aide  des  machines. 
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Dans  la  société  patriarcale,  toute  industrie  est  do¬ 
mestique.  Point  ou  très-peu  de  division  du  travail  entre 
les  familles.  Chaque  tribu  ou  clan  produit  et  confec¬ 
tionne  tout  ce  qu’il  lui  faut.  Dans  la  société  grecque 
ou  romaine,  l’industrie  reste  encore  principalement  do¬ 
mestique;  cependant,  une  certaine  division  du  travail 
y  apparaît  comme  un  des  caractères  mêmes  du  progrès 
social,  et  finit  par  acquérir  quelque  développement  :  elle 
se  manifeste  par  le  fait  que  les  professions  sont  plus  dis¬ 
tinctes  et  se  diversifient  davantage.  Cet  état  de  choses 
s’accuse  plus  fortement  au  moyen  âge  et  dans  les  siècles 
suivants,  avec  les  corporations  d’arts  et  métiers;  il  y  a 
des  chefs  d’industrie  qui  occupent  beaucoup  d’ouvriers, 
mais  il  n’y  a  pas  encore  d’établissements  organisés  sur 
la  base  d’une  grande  division  de  l’œuvre  entre  les  tra¬ 
vailleurs,  et  d’un  outillage  varié  en  raison  directe  de  cette 
division.  La  manufacture  est  une  création  de  la  civilisa¬ 
tion  moderne.  Il  n’y  a  guère  qu’un  siècle  que  le  système 
manufacturier  est  apparu  avec  tous  les  traits  qui  lui  sont 
propres,  qu’il  s’est  fortement  constitué  et  s’est  mis  à 
prendre  chaque  jour  un  plus  grand  essor. 

A  la  fin  du  xvme  siècle  et  pendant  le  premier  quart 
du  xixe,  une  multitude  d’industries,  aujourd’hui  à  l’état 
de  manufactures ,  n’avaient  aucunement  ce  caractère. 
Leur  outillage  était  insignifiant  ;  l’outil  principal,  c’était 
la  main  de  l’homme.  Le  parfumeur,  par  exemple,  avait  un 
mortier  dans  lequel  il  écrasait  les  substances  destinées 
à  ses  préparations,  un  alambic,  des  filtres  et  des 
tamis.  Le  fabricant  de  boutons  ne  s’occupait  que  des 
boutons  métalliques  ;  pour  leur  donner  une  empreinte, 
il  avait  un  balancier;  les  boutons  en  drap,  velours 
ou  soie,  se  faisaient  chez  les  tailleurs  ou  dans  les  mé- 
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nages;  à  cet  effet,  on  avait  des  moules  intérieurs  ronds, 
en  bois,  qui  s’obtenaient  au  tour.  Hors  de  là,  l’aiguille 
pour  coudre,  la  paire  de  ciseaux  pour  découper  l’étoffe 
à  la  main,  étaient  à  peu  près  tout  l’outillage.  Ainsi 
avaient  été  jadis  d’autres  fabrications  que  depuis  quel¬ 
que  temps  on  s’est  accoutumé  à  considérer  comme  de 
la  très-grande  industrie.  Dans  l’antiquité  et  dans  les 
États  actuels  de  l’Europe,  avant  qu’on  eût  imaginé  la 
fonte  de  fer  comme  produit  intermédiaire,  le  maître 
de  forges,  ce  puissant  industriel  avec  qui  nous  avons 
vu,  après  1814,  l’autorité  royale  obligée  de  compter  sous 
les  Bourbons  des  deux  branches,  était  un  artisan  no¬ 
made  qui  construisait  un  petit  fourneau,  là  où  le  minerai 
se  présentait  à  lui  voisin  du  bois  ;  il  s’entendait  avec  un 
bûcheron  qui  lui  faisait  du  charbon,  quand  il  ne  car¬ 
bonisait  pas  lui-même  les  arbres  de  la  forêt.  Son  outil¬ 
lage  se  composait  de  quelques  marteaux  et  d’un  soufflet, 
que  l’on  remplaça  plus  tard  par  la  machine  simple,  faite 
de  quelques  planches,  que  dans  les  Pyrénées  on  appelle 
la  trompe.  Le  changement  qui  a  substitué  le  vaste  appa¬ 
reil  des  forges  modernes,  si  grandement  outillées,  à 
l’humble  atelier  du  forgeron  de  l’empire  romain  et  à 
l’atelier  modeste  du  moyen  âge  et  des  siècles  suivants, 
y  compris  le  xvme ,  ce  changement ,  qui  ressemble  à 
une  révolution,  se  poursuit  présentement  avec  activité 
dans  presque  toutes  les  branches  de  l’industrie. 

L’accroissement  qu’éprouve  ainsi  la  puissance  pro¬ 
ductive  de  l’homme  est  très-prononcé  en  ce  moment , 
surtout  à  cause  de  l’intervention  des  machines  et  des 
outils  perfectionnés. 

Le  soulier,  dans  le  genre  commun,  se  fait  aujourd’hui 
dans  des  manufactures  qui  en  produisent  chacune  plu- 
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sieurs  milliers  de  paires  chaque  jour.  Vous  entrez  dans 
la  fabrique  de  M.  Philippe  Latour,  à  Liancourt,  ou  dans 
celle  de  M.  Godillot,  à  Paris  :  on  vous  fait  écrire  votre 
nom  sur  un  morceau  de  cuir,  et  puis,  une  heure  ou 
deux  après,  quand  vous  avez  parcouru  la  fabrique,  on 
vous  apporte  une  paire  de  souliers  faite  avec  le  cuir 
qu’on  vous  avait  présenté,  et  vous  retrouvez  votre  nom, 
tel  que  vous  l’aviez  inscrit,  sur  l’empeigne  ou  la  semelle. 
Le  cuir  a  subi,  sans  en  manquer  une  seule,  toutes  les 
opérations  qu’il  traverse  chez  le  cordonnier  en  cham¬ 
bre  ou  en  boutique,  et  même  quelques-unes  de  plus; 
mais  dans  la  maison  où  vous  êtes,  chaque  homme  est 
assisté  d’une  machine.  Une  heure  et  demie  a  subi 
pour  accomplir  ce  qui,  par  la  vieille  méthode,  où  tout 
s’exécute  de  main  d’homme,  aurait  pris  une  semaine. 

De  même  pour  les  boutons,  on  peut  voir  à  Paris,  près 
du  bassin  de  la  Bastille,  dans  la  fabrique  de  MM.  Wel- 
don  et  Weil ,  de  combien  d’espèces  de  boutons  le  genre 
humain  se  sert  depuis  que  les  procédés  mécaniques  ont 
donné  toute  facilité  pour  diversifier  les  formes  de  l’arti¬ 
cle.  Les  boutons  des  uniformes  militaires,  presque  tous  en 
métal,  forment  une  famille  innombrable  quand  on  em¬ 
brasse  tous  les  peuples  civilisés,  ainsi  que  le  font  ces  intel¬ 
ligents  manufacturiers.  Les  boutons  à  l’usage  des  dames 
sont  bien  autrement  nombreux,  parce  qu’ici  la  mode 
exerce  sans  limites  son  capricieux  empire.  Il  y  a  le  bouton 
en  métal,  le  bouton  en  velours,  le  bouton  en  soie,  le  bou¬ 
lon  en  nacre,  en  ébène,  en  ivoire  animal  ou  en  ivoire 
végétal,  le  bouton  en  carton  vernissé.  Il  y  a  le  bouton 
où  le  métal  est  associé  à  la  nacre,  ou  à  l’ébène,  ou  à 
l’ivoire,  ou  au  coroso ,  ou  au  carton,  et  celui  où  le  métai, 
ou  bien  une  et  quelquefois  plusieurs  de  ces  diverses 
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substances  s’unissent  à  quelque  étoffe.  Le  vêtement 
des  hommes  suppose  un  moindre  nombre  d’espèces  de 
boutons,  mais  il  faut,  là  encore,  compter  par  centaines  et 
par  milliers.  Un  calcul  approximatif  permet  de  porter  à  six 
cent  mille  sortes  environ  les  variétés  de  boutons  qui 
sont  sorties  de  la  fabrique  de  MM.  Weldon  et  Weil,  de¬ 
puis  qu’elle  existe,  c’est-à-dire  depuis  une  cinquantaine 
d'années.  La  mode  changeante  a  commandé  cette  variété 
prodigieuse,  et  les  machines,  dont  le  métier  est  d’obéir, 
l'ont  exécutée  successivement.  Grâce  au  procédé  mécani¬ 
que,  les  boutons  coûtent  fort  peu  en  comparaison  des 
temps  antérieurs.  Le  prix  des  boutons  très-simples,  qui 
servent  à  suspendre  les  bretelles,  par  exemple,  et  qui 
constituent  une  sorte  qu’on  n’avait  pas  jadis  (ils  sont 
en  métal  et  blanchis),  est  de  30  centimes  la  grosse  de 
douze  douzaines  :  cinq  boutons  pour  1  centime.  Mais 
les  boutons  en  soie  ou  en  velours,  et  les  boutons  d’uni¬ 
forme  et  de  livrée  dorés  sont  beaucoup  plus  chers.  La 
fabrication  journalière  de  la  maison  est  de  douze  cent 
mille  boutons. 

J’ai  dit  plus  haut  que  l’Exposition  permettrait  à  l’ob¬ 
servateur  qui  le  voudrait  de  faire  de  curieuses  études 
de  mœurs.  Même  sur  le  chapitre  des  boutons,  qui  sem¬ 
ble  y  prêter  moins  qu’un  autre,  il  y  aurait  d’intéressantes 
observations  à  faire  en  ce  genre.  Le  pays  de  l’Europe  qui 
a  le  plus  de  variété  et  de  luxe  dans  ses  boutons  d’uni¬ 
forme  est  l’Espagne  incomparablement.  Singulière  ma¬ 
nifestation  de  l’ostentation  castillane!  L  Espagne  affecte 
l’apparence  dans  ses  boutons  comme  l’emphase  dans  ses 
formes  de  langage;  mais  cette  manie  ne  l’empêche  pas 
de  redevenir  une  grande  nation,  aux  applaudissements 
du  monde  civilisé  et  de  la  France  en  particulier.  Je  viens 
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de  dire  que  l'Espagne  a  les  plus  beaux  boutons  d’uni¬ 
forme  de  l’Europe;  mais  hors  de  l’Europe,  il  y  a  quel¬ 
qu’un  qui  la  dépasse.  Quel  est  donc  cet  État  qui  a  les 
plus  splendides  boutons  d’uniforme,  ou  du  moins  les 
plus  chers  ?  Ce  n’est  pas  même  un  État;  c’est  l’É¬ 
gypte,  à  laquelle,  en  1840,  un  caprice  des  potentats 
de  l'Europe  ravit  la  plénitude  de  l'indépendance,  de 
sorte  que  le  pacha'  d’Égypte  est  le  vassal  du  sultan  et 
que  l’Égypte  est  une  province  de  l’État  turc.  Le  pacha 
d’Égypte  se  console  de  diverses  manières  de  l’abais¬ 
sement  infligé  à  son  père  Méhémet-Ali.  Il  est  le  plus 
riche  des  princes  ;  et  pendant  que  son  suzerain , 
réduit  aux  expédients,  émettait  de  la  monnaie  de 
papier  au  lieu  de  métal ,  il  a  fait ,  lui ,  en  argent 
ce  que  d’autres  font  non-seulement  en  cuivre,  mais 
aussi  quelquefois  en  carton  vernissé.  Il  a  commandé 
quinze  mille  uniformes  dont  les  boutons,  même  pour 
les  simples  soldats,  sont  d’argent  massif  et  de  grande 
dimension.  Forme  originale  du  luxe  oriental  !  S.  A.  Saïd- 
paclia,  qui  sait  ses  auteurs,  s’est,  rappelé  sans  doute 
qu’ Alexandre  le  Grand,  le  fondateur  d’Alexandrie  d'E¬ 
gypte,  axait  son  corps  des  Argyraspides,  dont  les  bou¬ 
cliers  étaient  d’argent. 

Mais  revenons  aux  boutons  à  bon  marché.  J’ai  cité 
ceux  de  30  centimes  la  grosse.  Il  y  a  une  sorte  de  bou¬ 
tons  qui  est  à  plus  bas  prix  encore,  et  qui  cependant 
est  jolie.  Ce  sont  les  boutons  en  porcelaine  qu’on  met 
à  nos  chemises,  par  exemple,  et  dont  M.  Bapterosse,  de 
Briare,  est  1  inventeur  et  le  principal  fabricant.  On  les 
vend  aujourd  hui  1  franc  10  centimes  la  masse ,  c’est- 
à-dire  la  douzaine  de  grosses  (ou  mille  sept  cent  vingt- 
huit  boutons),  soit  moins  de  10  centimes  la  grosse;  c’est. 
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à  peu  près  seize  boutons  pour  1  centime.  îi  y  eut 
un  moment  où  la  concurrence  en  avait  réduit  le  prix  à 
50  centimes  la  masse,  ou  trente-quatre  boutons  pour 
\  centime. 

Je  pourrai  citer  aussi  bien  la  fabrication  des  verres 
de  montres  (1).  M.  Walter-Berger,  verrier  français,  a 
organisé  cette  fabrication  sur  le  pied  d’une  trentaine  de 
millions  de  verres  par  an.  11  en  fait  du  prix  de  50  cen¬ 
times  la  grosse,  soit  trois  pour  1  centime.  Le  verre  chevé, 
de  la  plus  fine  qualité ,  qui  coûtait  en  gros  1  fr.  50  c. 
naguère,  se  vend  aujourd’hui  14  centimes. 

En  fait  de  fabrication  où  le  système  manufacturier 
a  supplanté  le  petit  atelier  de  l’artisan,  combien  d’arti¬ 
cles  ne  pourrait-on  nommer!  Indiquons  les  ustensiles  de 
ménage  en  fer  dit  battu,  tels  que  les  poêles  et  poêlons, 
casseroles,  couverts  en  tôle,  et  tout  ce  qui  y  ressemble. 
Autrefois  cela  se  faisait  lentement,  péniblement  et  mal, 
au  marteau;  maintenant  on  fabrique  les  mêmes  pro¬ 
duits,  et  beaucoup  d’autres  dê  la  même  sorte  nouvelle¬ 
ment  imaginés ,  dans  de  grandes  manufactures ,  avec  le 
principe  de  la  division  du  travail  et  à  l’aide  des  machi¬ 
nes.  On  estampe  le  fer,  on  Y  emboutit,  on  le  tourne,  on 
le  rogne,  on  le  finit,  avec  un  outillage  qui  varie  selon 
la  nature  des  articles.  On  a  de  meilleurs  produits  à  bien 
meilleur  marché.  Un  autre  exemple  est  la  fabrication 
du  chocolat  que  quelques  maisons  de  Paris  fabriquent 
avec  supériorité  et  vendent  à  très-bas  prix  dans  les 
qualités  communes;  c’est  au  système  manufacturier 
qu’on  doit,  ici  encore,  attribuer  le  bon  marché.  L’in¬ 
dustrie  de  la  confection  des  habits  offre  un  autre  cas 


(I)  Voir  le  rapport  de  M.  Pelouze,  classe  xxxiv,  section  v,  chapitre  2. 
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bien  caractérisé  de  l’invasion  de  la  manufacture  dans 
ce  qui  était  le  lot  de  la  petite  industrie,  privée  de  la 
ressource  des  machines  et  de  la  division  du  travail.  Le 
consommateur  y  a  gagné  de  payer  moins  cher  son 
vêtement,  parce  que  la  puissance  productive  du  travail 
humain  a  été  fort  accrue  par  le  changement  de  la  petite 
industrie  en  la  grande. 

Il  en  est  de  même  de  la  parfumerie.  Qu’on  entre  dans 
la  fabrique  de  M.  Piver,  par  exemple  (je  le  cite  parce 
que  son  exposition  a  été  remarquée)  ;  on  y  trouvera  la 
division  du  travail  comme  dans  les  manufactures  de 
toiles  imprimées.  La  qualité  des  produits  y  a  gagné,  et 
le  prix  a  baissé.  Devenue  chez  nous  une  grande  indus¬ 
trie,  la  parfumerie  a  acquis  des  développements  très- 
étendus.  Elle  occupe  une  belle  place  dans  notre  com¬ 
merce  d’exportation.  On  est  fondé  à  en  dire  autant  à 
peu  près  de  la  confiserie. 

II  est  digne  d’attention  que  la  fabrication  de  soieries 
n’ait  pas  adopté  encore, *à  Lyon,  la  transformation  en 
manufactures  ;  mais  il  est  difficile  qu’elle  n’y  arrive  pas. 
La  concurrence  l’y  forcera.  Presque  partout  à  l’étranger 
l’industrie  des  soieries  a  pris  l’organisation  manufac¬ 
turière. 

La  tendance  à  substituer  les  forces  mécaniques  de  la 
nature  à  l’effort  musculaire  de  l’homme,  ou  de  régler, 
par  des  outils  bien  conçus  et  bien  construits,  faction 
incertaine  de  ses  doigts,  a  donné  naissance,  dans  les* 
derniers  temps,  à  une  multitude  d’appareils  secon¬ 
daires,  d’une  disposition  heureuse,  qui  économisent 
beaucoup  la  main  d’œuvre  en  augmentant  la  quantité 
des  produits  et  leur  bonne  confection.  C  est  ainsi  qu’un 
grand  nombre  de  métiers  mécaniques  à  tisser,  faisant 


INTRODUCTION. 


CXXI 


une  prodigieuse  quantité  de  travail,  et  d’un  travail  uni¬ 
forme,  se  voient  dans  l’Annexe  occidentale  et  v  excitent 
l’étonnement  du  public.  De  même,  beaucoup  d’appa¬ 
reils  spéciaux,  placés  dans  la  même  salle  et  entretenus 
en  l’état  de  mouvement,  font  l’admiration  des  pro¬ 
meneurs.  Celui-ci  raie  des  registres,  celui-là  fabrique 
des  sacs  de  papier  qu’il  livre  tout  collés;  un  autre, 
et  c’est  une  des  plus  jolies  choses  de  l'Exposition , 
plie  le  chocolat  livre  par  livre,  les  deux  plaques  l’imc 
sur  l’autre ,  en  se  conformant  bien  aux  biseaux  que 
l’usage  a  consacrés  pour  les  rebords  de  ces  plaques, 
et  lorsqu’une  livre  est  pliée ,  il  la  transporte  sur  le 
tas  en  même  temps  qu’il  en  saisit  une  autre.  Cette  in¬ 
telligente  machine  figure  dans  l’exposition  de  M.  De- 
vinck,  de  Paris.  AI .  Devinck  a  le  bon  goût  d’en  attri¬ 
buer  tout  le  mérite  à  un  contre-maître  ancien  dans  sa 
maison,  M.  Armand  Daupley. 

Parmi  ces  machines,  quelques-unes  semblent  appe¬ 
lées  à  rendre  quelque  consistance  à  l’industrie  domes¬ 
tique,  tant  ébranlée  par  le  système  manufacturier.  La 
plus  remarquable ,  assurément ,  est  la  machine  à  cou¬ 
dre,  qu’on  a  successivement  perfectionnée  de  manière 
à  travailler  le  cuir  aussi  bien  que  les  tissus  les  plus 
fins,  et  à  produire  les  diverses  sortes  de  points.  On  a 
même  exposé  une  machine  qui  fait  tous  les  points. 
Par  la  modération  de  son  prix  (125  à  250  francs  en¬ 
viron)  ,  la  machine  à  coudre  est  à  la  portée  d’un  très- 
grand  nombre  de  ménages,  et  elle  rendra  de  grands 
services  dans  les  familles.  Déjà,  aux  États-Unis,  elle  est 
acclimatée  au  coin  du  foyer  domestique,  dans  quelques 
villes  du  moins.  La  maison  américaine  Wheeler  et 
Wilson,  qui  construit  avec  supériorité  les  machines  à 
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coudre,  s’est  outillée  de  manière  à  en  construire  cin¬ 
quante  mille  par  an.  C’est  qu’il  s’en  vend  par  milliers 
aujourd’hui.  Il  y  en  a  de  françaises,  d’anglaises  et  d’a¬ 
méricaines.  Un  des  quartiers  de  l’Exposition  en  est 
rempli,  et  comme  elles  fonctionnent,  ce  n’est  pas  celui 
où  les  curieux  se  pressent  le  moins.  Une  multitude  de 
personnes  s’informent  avec  une  curiosité  extrême  des 
résultats  obtenus.  Ces  résultats  peuvent  se  formuler 
ainsi  :  c’est  dans  les  industries  où  l’on  opère  sur  des 
matières  dures  à  percer,  comme  la  sellerie,  que  la  mé¬ 
canique  a  son  plus  beau  triomphe  :  une  machine  à 
coudre  y  fait  l’office  de  vingt-cinq  hommes.  Dans  la  cou¬ 
ture  ordinaire,  elle  remplace  dix  ouvrières,  et  avec  le 
point  de  surjet,  cinq.  La  machine  à  coudre  a  sa  place 
marquée  dans  les  manufactures  de  confection  d’ha¬ 
billement,  pour  le  moins  autant  que  dans  les  familles. 
On  peut  l’y  observer  en  pleine  activité  et  en  plein 
succès  (1). 

Dans  le  même  genre,  une  machine  curieuse  est  celle 
qui  sert  à  traire  les  vaches  :  elle  se  trouve  dans  l’ex¬ 
position  des  États-Unis.  On  assure  qu’elle  fonctionne 
avec  succès. 

Les  machines  s’introduisent  à  plus  forte  raison  dans 
des  travaux  qui  réclament  une  grande  force  matérielle, 
et  qui  pourtant  jusqu’à  ces  derniers  temps  s’exécu¬ 
taient  de  main  d’homme.  Ainsi  pour  tailler  la  pierre 
destinée  à  la  façade  des  édifices,  les  Américains  du 
Nord  ont  depuis  quelque  temps  des  machines  qui  expé¬ 
dient  une  grande  quantité  de  besogne.  Depuis  peu,  l’on 


(1)  On  trouvera  l’appréciation  des  machines  à  coudre  dans  le  rapport 
de  M.  Callon,  classe  vii,  section  u,  chapitre  6. 
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fabrique  mécaniquement  des  pavés  destinés  à  la  ville  de 
Paris,  à  la  carrière  de  Marcoussis. 


CHAPITRE  X. 


Du  progrès  survenu  dans  le  matériel  de  la  grande  industrie  des 
tissus  et  de  quelques  autres. 


Les  machines  destinées  aux  grandes  industries  des 
tissus  ne  sont  pas  de  celles  qu’on  puisse  passer  sous 
silence.  Ce  sont  des  industries  du  premier  ordre  par  la 
grandeur  de  leurs  proportions  et  par  l’utilité  de  leurs 
productions.  Le  rapport  de  M.  Callon  traite  de  ce  qui 
les  concerne  avec  un  grand  sens  et  une  lucidité  par¬ 
faite  (1).  Elles  ont  aussi  donné  lieu  à  d’excellentes  ob¬ 
servations  de  la  part  de  M.  Alcan,  qui  a  tant  d’expé¬ 
rience  en  ces  matières  (2).  A  l’Exposition,  ces  machines 
appellent  l’attention  par  une  exécution  supérieure  à  tout 
ce  qui  s’était  vu  jusqu’ici,  beaucoup  plus  que  par  les 
nouveautés  qui  s’y  seraient  révélées.  La  fabrique  des 
machines  destinées  à  L’immense  industrie  cotonnière 
est  très-bien  représentée  par  la  maison  Platt,  d’Oldham. 
C’est  à  très  peu  près  le  même  système  qui  figurait  à 
l’Exposition  de  d8hh.  L’industrie  de  la  laine  présente 
une  innovation,  l’emploi,  dans  la  filature,  du  ren- 
vidage  mécanique ,  qui  était  déjà  d’un  usage  général 
dans  la  filature  du  coton.  Cette  innovation  figure  dans 
le  palais  de  Kensington  .  M.  Platt  a  exposé  la  série 
entière  de  la  filature  de  la  laine  dans  ce  système; 


(1)  Classe  yii,  section  ir. 

(2)  Classe  vii,  section  nr,  et  classe  xvm,  section  i. 
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M.  Mercier,  de  Louviers,  montre  dans  sa  belle  exposi¬ 
tion  un  arrangement  différent,  celui  du  demi-renvidage 
mécanique  :  l’ouvrier  doit  pousser  le  métier  pendant 
l’un  de  ses  deux  mouvements.  A  vrai  dire,  l’on  n’en 
est  encore  qu’aux  essais  pour  cet  objet.  Quant  au  tis¬ 
sage  mécanique  de  la  laine,  il  se  généralise,  et,  dans 
peu,  il  aura  pris  presque  partout  la  place  du  tissage  à  la 
main.  L’Exposition  offrait  beaucoup  de  bons  modèles 
en  ce  genre;  ceux  de  M.  Mercier  sont  au  nombre  des 
plus  remarquables. 

En  fait  de  machines  destinées  à  la  fabrication  des 
étoffes  des  grands  textiles,  l’objet  le  plus  curieux  qu’il 
V  ait  à  l’Exposition  est  le  métier  à  faire  les  bas.  Rem¬ 
placer  la  femme  qui  tricote  par  une  machine  est  une 
idée  déjà  ancienne.  Le  bas  est  un  article  tellement 
demandé  que  l’effort  pour  améliorer  ou  renouveler  le 
métier  à  bas  est  incessant.  Je  ne  crois  pas  qu’il  y  ait  en 
ce  moment  de  métiers  de  ce  genre  qui  égalent  ceux  qui 
ont  été  inventés  ou  perfectionnés  en  France.  Le  métier, 
ou  plutôt  les  métiers  circulaires  (1)  de  M.  Jacquin,  car 
il  y  en  a  plusieurs,  travaillent  avec  une  rapidité  extrême, 
surtout  le  dernier  inventé:  en  quelques  minutes  un  bas 
est  terminé.  Cependant  des  raisons  dans  lesquelles 
je  n’ai  pas  à  entrer  ici  font  préférer,  dans  plusieurs 
cas,  le  métier  rectiligne ,  dont  un,  perfectionné  par 
M.  Tailbouis  et  construit  par  M.  Jacquin,  donne  les 
résultats  les  plus  avantageux.  C’est  à  ce  point  que 
M.  Tailbouis  se  déclare  prêt  à  livrer  les  chaussettes 
d  homme  au  prix  de  1  fr.  25  c.  les  douze  paires,  en 


(i)  Ainsi  nommé  parce  qu’il  fait  le  bas  dans  sa  rondeur, par  opposition 
aux  métiers  dits  rectilignes,  qui  font  une  sorte  de  nappe  dont  il  faut  en¬ 
suite  coudre  les  deux  bords  l’un  à  l’autre. 
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supposant  le  coton  revenu  au  prix  d’avant  la  guerre 
d’Amérique.  Pour  les  bas  ce  serait  2  fr.  10  c.  J'insiste 
sur  ces  détails,  parce  que  je  les  crois  d’un  vif  intérêt. 
Combien  n’y  a-t-il  pas  en  France  de  milliers  et  même 
de  millions  d’individus  qui  marchent  sans  bas,  ou  n’en 
portent  que  les  jours  de  fête!  Par  le  nombre  du  public 
qui  s’en  sert  et  par  l’utilité  qu’il  présente,  comme  aussi 
par  le  nombre  des  bras  qu’il  occupe,  le  bas  prime  dans 
l’industrie  beaucoup  d’articles  de  luxe  des  plus  renom¬ 
més.  Livrer  couramment  des  chaussettes  à  1  fr.  25  c. 
les  douze  paires,  c’est  rendre  au  public  un  plus  grand 
service  que  si  l’on  perfectionnait  l’art  de  monter  les 
diamants,  soit  dit  sans  vouloir  rabaisser  la  bijouterie  qui 
touche  à  l’art  et  au  goût,  et  restera  toujours,  par  cela 
même,  à  un  niveau  élevé  dans  la  considération  publique. 

Il  est  difficile  de  ne  pas  dire  un  mot  de  l’industrie 
qui  contribue  tant  au  progrès  de  toutes  les  autres,  et  à 
celui  de  la  civilisation  même,  l'imprimerie.  On  sait  quels 
progrès  ont  été  accomplis  successivement,  depuis  qu’à 
la  presse  à  bras  on  a  substitué  la  presse  mécanique 
mue  par  la  vapeur.  Actuellement,  pour  les  journaux, 
<jui,  de  toutes  les  publications,  réclament  incompara¬ 
blement  la  plus  grande  célérité,  on  en  est  venu  à  un 
point  tel  qu’il  faut  le  voir  pour  y  croire.  Aussi ,  ne 
faut-il  pas  s’étonner  de  ce  que  la  plupart  des  étrangers, 
à  Londres,  sollicitent  la  permission  de  voir  l'imprimerie 
du  Times,  où  le  tirage  se  fait  à  raison  de  dix-huit 
mille  exemplaires  à  l’heure.  C’est,  par  seconde,  cinq, 
exemplaires  de  cette  immense  feuille.  Le  travail  de 
M.  Laboulaye  (1)  présente,  au  sujet  du  régime  adminis- 


(1)  Classe  xxviii,  section  i,  chapitre  2. 
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tratif  auquel  sont  soumises  en  France  la  libraire  et 
l’imprimerie,  des  réflexions  dignes  d’être  appréciées  par 
les  esprits  libéraux. 

Les  observations  de  M.  Laboulaye,  qui  est  homme  du 
métier,  au  sujet  des  types  anglais,  méritent  aussi  de 
fixer  l’attention  des  imprimeurs.  Les  Anglais  ont  trouvé 
le  moyen  de  rendre  plus  lisibles  les  journaux  et  les 
livres,  sans  diminuer  la  quantité  de  matière  qu’ils  con¬ 
tiennent;  c’est  une  preuve  de  l’esprit  pratique  qui  les 
caractérise.  La  qualité  de  l’encre  n’est  peut-être  pas 
étrangère  à  cette  supériorité  de  la  typographie  anglaise. 
C’est  un  fait  que  les  anciens  livres  français  sont  plus 
aisés  à  lire  que  la  plupart  des  nouveaux. 

La  maison  Marne,  de  Tours,  qui  a  donné  plus  qu’au¬ 
cune  autre  le  caractère  manufacturier  à  la  librairie,  s’est 
distinguée,  à  l’Exposition ,  par  le  bon  marché  de  ses 
livres  tout  reliés,  au  moins  autant  que  par  la  beauté 
de  ses  publications  de  luxe. 

Comme  un  accessoire  de  l’industrie  de  l’imprimerie, 
on  a  remarqué,  à  Londres,  une  exposition  unique  en 
son  genre,  celle  de  M.  Derriey,  de  Paris,  qui  fabrique 
des  vignettes,  des  fdets,  traits  de  plumes  et  autres  enjoli¬ 
vements  pour  la  librairie.  Le  bon  goût  et  le  fini  de  ces 
articles  montrent  l’influence  heureuse  que  l'art  peut 
exercer  sur  toutes  les  branches  de  l’industrie,  et  le 
succès  dont  cette  alliance  a  été  couronnée  en  France. 
Puissions-nous  ne  pas  compromettre  cette  source  fé¬ 
conde  d’honneur  et  de  profit! 


SECTION  IV. 


DES  MESURES  LÉGISLATIVES  ET  ADMINISTRATIVES  QUI  POURRAIENT 
FAVORISER  LE  DÉVELOPPEMENT  ET  AUGMENTER  LA  PROSPÉRITÉ 
DE  L’INDUSTRIE  NATIONALE. 


Des  observations  éparses  dans  les  rapports  des  mem¬ 
bres  du  jury,  qui,  en  cela,  se  sont  conformés  aux  instruc¬ 
tions  émanées  de  la  Commission  impériale,  ont  pour- 
objet  d’appeler  l’attention  du  public  et  de  l’autorité 
sur  les  mesures  diverses  qu’ils  ont  jugées  propres  à 
accélérer  le  mouvement  en  avant  de  l’industrie  fran¬ 
çaise,  et  à  la  mettre  en  position  de  soutenir  avec  avan¬ 
tage  la  concurrence  étrangère  aussi  bien  sur  les  mar¬ 
chés  du  dehors  que  sur  ceux  du  dedans. 

Je  vais  essayer  de  les  résumer,  en  y  joignant  quel¬ 
ques  réflexions.  Le  sujet  est  si  vaste  que  je  devrai  me 
réduire  à  un  petit  nombre  d’indications  choisies  à  titre 
d’exemples. 

Les  améliorations  principales  par  lesquelles  il  est  pos¬ 
sible  de  venir  en  aide  à  l’industrie,  de  lui  faciliter  sa 
marche  ascendante,  et  d’agrandir  la  puissance  produc¬ 
tive  de  l’homme  et  de  la  société,  sont  celles  qui  se  rap¬ 
portent  1°  aux  voies  de  communication,  routes,  canaux, 
chemins  de  fer,  rivières  navigables;  2°  aux  institutions 
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de  crédit  ;  3°  à  l’éducation  générale  et  professionnelle. 
Mais  ce  ne  sont  pas  les  seules.  Examinons  d’abord  celles 
qui  répondent  à  ces  trois  tètes  de  chapitre. 

CHAPITRE  PREMIER. 


Les  voies  de  communication. 

Hontes  impériales  et  voies  départementales,  canaux , 
fleuves  et  ports. —  Depuis  le  retour  de  la  paix,  en  1815,  les 
gouvernements  qui  se  sont  succédé  ont,  par  la  conti¬ 
nuité  de  leurs  efforts,  complètement  changé  l’état  des 
routes  nationales.  Les  départements  n’ont  pas  montré 
moins  de  zèle  pour  les  routes  départementales  :  les  unes 
et  les  autres  forment  aujourd’hui  un  ensemble  auquel 
il  y  a  peu  à  ajouter  et  qu’il  ne  reste  guère  qu’à  entrete¬ 
nir  (1).  Depuis  1836,  une  troisième  catégorie  de  voies  or¬ 
dinaires,  pour  la  construction  desquelles  l’économie  a  dû 
être  une  règle  absolue,  celle  des  chemins  vicinaux,  a  été 
abordée  avec  vigueur,  et  on  a  eu  le  bon  esprit  de  la 
livrer  entièrement  aux  administrations  départemen¬ 
tales,  préfets  et  conseils  généraux,  qui  y  ont  consacré 
de  grandes  ressources.  Cette  vaste  entreprise  n’est  pas 
à  son  terme,  mais  elle  s’y  achemine  rapidement  (2). 


(1)  La  France  possède,  à  l’état  de  classement,  33,200  kilomètres  de  routes 
impériales,  et  à  l’état  d’entretien,  c’est-à-dire  achevés,  37,800.  Pour  les 
routes  départementales,  les  nombres  respectifs  sont  47,700  et  46,300. 

(2)  A  la  fin  de  1859,  la  France  possédait,  en  fait  de  chemins  dits  de 
grande  communication,  77,000  kilomètres  à  l’état  de  classement,  et  63,000 
à  l’état  d’entretien.  Les  chemins  dits  d’intérêt  commun,  qui  diffèrent  peu 
des  précédents,  offraient  63,000  kilomètres  à  l’état  de  classement,  et  33,000 
à  l’état  d’entretien.  Quant  aux  chemins  vicinaux  ordinaires,  il  en  existe  de 
classés  318,000  kilomètres;  mais  104,000  seulement  sont  à  l’état  d’entretien. 
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De  même,  depuis  181o,  le  temps  a  été  bien  employé 
pour  la  navigation  du  territoire.  Les  canaux  commencés 
sous  l’ancien  régime  et  sous  le  premier  empire  ont  été 
conduits  à  bonne  fin,  en  vertu  des  lois  de  1821  et  1822 
et  de  lois  subséquentes.  D’autres,  considérables,  y  ont 
été  ajoutés,  comme  le  canal  latéral  à  la  Garonne  et  le 
canal  de  la  Marne  au  Rhin  (1).  Un  système  général  de 
travaux  bien  entendus  a  été  appliqué  aux  fleuves  et  à  la 
plupart  des  rivières  de  quelque  importance.  Le  gouver¬ 
nement  actuel  a  eu  soin  de  se  rendre  maître  des  tarifs 
de  la  plupart  des  canaux  de  1821  et  1822,  tarifs  qui 
avaient  été  aliénés  à  l’origine.  Par  ce  moyen,  les  droits 
perçus  sur  les  lignes  navigables  sont  extrêmement  mo¬ 
dérés  :  c’est,  pour  l’industrie  et  le  commerce,  un  utile 
concours. 

Pour  améliorer  le  cours  des  fleuves  et  rivières,  nos 
ingénieurs  ont  imaginé  et  très-bien  exécuté  des  ouvra¬ 
ges  fort  ingénieux.  On  peut  citer  surtout  les  barrages 
mobiles  de  M.  Poirée  et  de  M.  Chanoine,  et  la  combi¬ 
naison  particulière  due  à  M.  Louiche-Desfontaines.  Ces 
trois  appareils  figurent  à  l’Exposition,  et  y  ont  été  fort 
remarqués. 

L’application  de  la  vapeur  à  la  navigation  des  canaux 
est  un  problème  qu’on  peut  regarder  comme  résolu 
aujourd’hui.  C’est  une  amélioration  sérieuse  :  elle  doit 
économiser  le  temps. 

Dans  peu  d’années,  tout  porte  à  croire  que  nos  prin¬ 
cipaux  ports  de  commerce,  vers  lesquels  convergent 
les  voies  navigables ,  de  même  que  les  autres  voies  de 


(1)  La  longueur  de  nos  canaux  est  de  4,300  kilomètres  environ.  Le  par¬ 
cours  de  nos  rivières  navigables  est  d’environ  le  double. 
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communication,  seront  pourvus  de  tous  les  établisse¬ 
ments  qui  prêtent,  dans  les  ports  anglais,  une  utile 
assistance  au  prompt  embarquement  ou  débarque¬ 
ment  des  marchandises  et  à  leur  bonne  manuten¬ 
tion.  Chacun  de  nos  ports  aura,  notamment,  ses  docks- 
entrepôts  largement  établis  et  bien  organisés,  et  offrira 
toute  facilité  pour  la  réparation  rapide  des  navires.  Le 
système  des  entrepôts  a  même  été  étendu,  sur  de 
grandes  proportions,  aux  villes  de  l’intérieur.  Le  maga¬ 
sinage  public,  qui  est  une  grande  facilité  donnée  au 
commerce,  se  constitue  aussi.  Pour  toutes  ces  fonda¬ 
tions,  les  modèles  existent,  et  les  éléments  des  règle¬ 
ments  sont  fournis  par  l’expérience  des  autres  peuples, 
et  surtout  de  l’Angleterre.  U  n’y  a  plus  qu’à  procéder  à 
l’exécution,  et  on  y  travaille  activement  dans  quelques- 
unes  de  nos  métropoles. 

Les  chemins  de  fer. —  Dans  le  système  des  communi- 
cations,  les  chemins  de  fer  ont  pris  le  premier  rang;  ils 
ont  reçu  en  France  une  vive  impulsion  du  gouvernement 
impérial.  Au  1er  janvier  1848,  la  France  n’avait  encore 
d’exploités  que  1,821  kilomètres  de  chemins  de  fer; 
actuellement  elle  en  a  10,500;  une  quantité  presque 
égale  (8,000  kilomètres)  est  en  construction  ,  et  les 
moyens  d’exécution  sont  assurés.  18  à  19,000  kilomètres 
ne  seront  pas  de  trop;  ce  ne  serait  même  pas  assez  si 
Ion  voulait  que  la  France  fût  desservie  comme  la 
Grande-Bretagne.  La  construction  du  réseau  français 
est  bien  entendue;  le  nombre  de  voyageurs  et  la  quan¬ 
tité  de  marchandises  qui  s’y  transportent  est  considé¬ 
rable  et  s’accroît  sans  cesse.  On  ne  doit  pas  dissimuler 
cependant  (pie  l’exploitation  des  chemins  de  fer  français, 
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par  rapport  aux  marchandises,  laisse  fort  à  désirer;  à 
cet  égard,  une  modification  profonde  est  indispensable. 
Le  service  de  la  grande  vitesse  est  trop  lent.  Celui  de 
la  petite  vitesse,  auquel  est  confiée  la  grosse  masse  des 
articles,  appelle  un  changement  radical.  Cette  vitesse, 
en  effet,  est  abusivement  petite.  Pour  ce  qui  concerne 
les  matières  premières  d’un  vil  prix,  comme  les  maté¬ 
riaux  de  construction,  les  minerais,  la  houille,  le  plâtre, 
cette  excessive  lenteur  a  peu  d’inconvénients;  ce  qui  im¬ 
porte  en  pareil  cas,  c’est  le  bon  marché  du  transport. 
Mais  pour  les  matières  premières  qui  ont  de  la  valeur, 
telles  que  la  laine  et  le  coton,  et  pour  des  produits  ma¬ 
nufacturés,  tels  que  les  fils,  les  tissus,  les  matières 
tinctoriales,  la  quincaillerie,  la  longueur  du  voyage  et 
l’incertitude  de  sa  durée  sont  des  causes  [de  dérange¬ 
ments  pour  la  fabrication  et  un  obstacle  aux  opérations 
commerciales.  En  interprétant  dans  le  sens  de  l’allonge¬ 
ment  des  délais  l’arrêté  ministériel  qui  fixe  la  vitesse  des 
expéditions,  et  en  dépassant  [même  de  beaucoup  quel¬ 
quefois  ce  que  cet  arrêté  autorise  à  titre  facultatif  seu¬ 
lement,  les  compagnies  en  sont  venues  à  ce  point,  qu’un 
conseil  général  de  département  a  pu,  l’an  dernier,  de¬ 
mander  comme  une  amélioration  que  les  chemins  de  fer 
eussent  la  vitesse  du  roulage. 

Puisque  nos  manufacturiers  se  trouvent  de  plus  en 
plus  placés  en  état  de  concurrence  avec  ceux  de  l’An¬ 
gleterre,  non-seulement  pour  l’approvisionnement  des 
marchés  étrangers,  mais  même  sur  le  marché  na¬ 
tional  ,  il  est  indispensable  que  dans  toute  l’étendue 
de  ce  qui  est  possible,  on  les  place  dans  une  situation 
d'égalité  par  rapport  aux  chefs  d’industrie  du  Poyaume- 
Üni.  Or,  en  Angleterre,  le  service  ordinaire  desmarchan- 
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dises  est  organisé  sur  le  pied  d'une  grande  célérité.  Le 
fabricant  de  Manchester  livre  le  soir  scs  ballots  au  che¬ 
min  de  fer,  et  dès  le  lendemain  dans  la  matinée,  vers 
10  heures  ou  11  heures,  sinon  plus  tôt,  ils  sont  remis  à 
l’acheteur  dans  la  cité  de  Londres.  En  France,  avec  le 
règlement  actuellement  en  vigueur,  c’est  le  septième 
jour  que  la  compagnie  de  chemin  de  fer  délivrerait 
les  colis.  Je  connais  des  cas  où ,  pour  traverser  la 
France  du  nord  au  midi,  les  chemins  de  fer  ont  pris  ré¬ 
gulièrement  un  mois,  et  l’expéditeur  avait  dû  s’accou¬ 
tumer  à  ce  régime. 

Il  est  indispensable  que  les  compagnies  de  chemins 
de  fer  établissent  leur  service  de  manière  à  affranchir 
l’industrie  de  ces  énormes  pertes  de  temps.  Elles  le 
peuvent  si  elles  le  veulent  bien  ;  le  service  de  la  poste 
aux  lettres  prouve  qu’il  est  possible  de  délivrer  réguliè¬ 
rement  et  promptement  un  très-grand  nombre  d’objets 
à  domicile.  Seulement,  au  lieu  de  facteurs  munis  d'une 
boîte,  on  aurait  des  camionneurs.  Quelques-unes  des 
compagnies  de  chemins  de  fer  ont  eu  une  excuse 
dans  le  nombre  excessif  de  trains  qu’il  aurait  fallu, 
avec  des  locomotives  d’une  puissance  aussi  limi¬ 
tée  que  celles  .dont  se  composait  leur  force  motrice; 
mais ,  dans  ces  dernières  années ,  les  locomotives 
se  sont  beaucoup  perfectionnées,  leur  puissance  de 
traction  est  devenue  bien  plus  grande.  Je  renvoie  sur 
ce  point  à  l’exposé  qu’a  donné  M.  Flachat  dans  son 
rapport  (1).  Avec  les  nouveaux  engins,  tant  que  les 
pentes  n’excéderont  pas  h  millimètres  par  mètre,  on 
pourra  charger  un  train  de  600  tonnes.  A  ce  compte, 


(1)  Cla-'i-  v,  section  ht,  chapitres  2  et  4. 
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un  train  de  petite  vitesse  suffira  là  où  il  en  fallait 
deux  et  même  trois  avec  l’ancien  matériel.  Les  frais, 
par  tonne  de  chargement,  n’étant  pas  plus  considérables 
suivant  ce  nouveau  mode,  et  même  étant  moindres,  il 
n’y  aura  pas  de  raison  pour  hausser  les  prix  de  trans¬ 
port,  en  alléguant  le  surplus  de  vitesse.  C’est  ici  le 
lieu  de  faire  remarquer  que  les  prix  perçus  en  Angle¬ 
terre,  entre  Manchester  et  Londres  ou  entre  Glasgow  et 
Londres,  ne  sont  pas  sensiblement  plus  élevés  que  ceux 
(jue  réclament  les  compagnies  françaises  pour  une  vi¬ 
tesse  infiniment  moindre,  si  même  iis  ne  sont  inférieurs 
pour  certaines  catégories,  fort  importantes,  d’articles 
manufacturés  (1). 

Il  conviendrait  aussi  de  rendre  plus  facile  au  com¬ 
merce  le  redressement  des  griefs  qu’il  peut  avoir  contre 
les  compagnies  de  chemins  de  fer.  Il  11e  faut  pas  que 
les  frais  et  les  embarras  d’un  procès  soient  tels  que  le 
commerce,  alors  qu’il  se  croit  lésé,  ait  lieu  de  préférer 
de  courber  la  tête  et  de  se  taire.  Les  particuliers  peu¬ 
vent  quelque  chose  à  cet  effet,  en  formant,  dans  chaque 
ville  importante,  un  syndicat  contentieux,  tel  que  celui 


(1)  Ainsi,  de  Mulhouse  à  Paris,  les  calicots  écrus  paient,  pour  491  kilo¬ 
mètres,  65  fr.  la  tonne  (1,000  kilogr.),et  les  tissus  imprimés  qui  forment  la 
majeure  partie  des  expéditions,  85;  la  moyenne  est  donc  de  plus  de  75  fr. 
et  doit  approcher  de  80.  Si  pour  le  trajet  de  Mulhouse  à  Paris  le  tarif 
était  proportionnel  à  celui  qui  s’applique  aux  tissus  de  cotons  imprimés 
de  Manchester  à  Londres,  le  prix  serait  de  70  fr.;  ce  serait  moins  encore 
si  l’on  prenait  pour  terme  de  comparaison  le  tarif  de  Glasgow  à  Londres. 

Quand  le  commerce  de  Mulhouse  veut  une  plus  grande  vitesse  que 
celle  qu’on  nomme  si  justement  la  petite,  il  paie  198  fr.  par  tonne.  Le 
voyage  dure  alors  vingt-quatre  heures.  Mais,  même  alors,  la  vitesse  est 
moindre  que  par  le  service  ordinaire  des  chemins  de  fer  anglais  de  Man¬ 
chester  ou  de  Glasgow  à  Londres. 
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qui  s’est  constitué  à  Reims.  Mais  ii  est  nécessaire,  en 
outre,  que  le  législateur  et  l’administration  détermi¬ 
nent  un  mode  d’introduire  les  instances  judiciaires  qui 
soit  plus  simple  et  plus  prompt  que  ce  qui  existe  au¬ 
jourd’hui.  Des  personnes  qui  ont  étudié  impartialement 
la  matière  ont  proposé  à  cet  égard  des  dispositions 
conformes  à  l’équité,  qui  sembleraient  devoir  être 
efficaces.  Spécialement  pour  le  cas  où  la  marchandise 
qui  donne  lieu  à  la  contestation  aurait  voyagé  sur  le 
réseau  de  plusieurs  compagnies,  il  y  aurait  lieu  d’au¬ 
toriser  le  commerce  à  actionner  à  son  choix  la  com¬ 
pagnie  qui  a  fait  la  livraison  ou  celle  qui  a  primitive¬ 
ment  reçu  le  colis ,  sans  avoir  rien  à  démêler  avec 
les  autres,  et  surtout  sans  être  obligé  de  plaider  avec 
elles  ou  de  leur  envoyer  une  assignation.  L’indemnité, 
qui  est  de  règle  en  cas  de  retard ,  devrait  aussi  être 
plus  effective  qu’elle  ne  l'est  depuis  qu’un  arrêt  récent 
de  la  Cour  de  cassation  a  décidé  que  la  retenue  du 
tiers  du  prix  de  voiture,  qui  a  lieu  à  l’égard  du  rou¬ 
lage,  n’était  pas  applicable  aux  chemins  de  fer. 

Les  compagnies  de  chemins  de  fer  ont  plus  à  gagner 
qu’à  perdre  à  la  réforme  du  service  des  marchandises 
par  la  petite  et  même  par  la  grande  vitesse.  Leur  in¬ 
térêt  est  d’offrir  au  public  un  service  qui  le  satis¬ 
fasse,  car,  par  ce  moyen,  leur  clientèle  ne  peut  qu’aller 
en  augmentant.  Les  hommes  distingués  qui  sont  à  la 
tête  des  compagnies  ne  peuvent  tarder  à  le  reconnaître. 
Ils  sont  trop  intelligents  pour  fermer  plus  longtemps 
les  yeux  à  l’évidence. 

La  célérité  du  transport  des  personnes  peut  aussi 
exercer  une  heureuse  influence  sur  les  affaires.  A  ce 
point  de  vue,  il  y  a  lieu  pour  l’administration  d’user 
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du  pouvoir  qui  lui  appartient  de  régler  la  vitesse  des 
trains,  en  exigeant  des  compagnies  que  sur  les  lignes 
les  plus  fréquentées  il  y  ait  des  trains  express,  mar¬ 
chant  à  la  vitesse  de  ceux  de  l’Angleterre,  soit  d’envi¬ 
ron  GO  kilomètres  par  heure,  temps  d’arrêt  compris.  De 
même,  les  trains  omnibus,  qui  sont  les  seuls  à  l’usage 
des  classes  peu  aisées,  devraient  être  astreints,  une 
partie  du  moins,  à  plus  de  célérité.  Dans  l’état  actuel 
des  choses,  le  grand  nombre  des  voyageurs  ne  jouit 
que  trop  imparfaitement  du  bénéfice  inhérent  aux  che¬ 
mins  de  fer,  la  vitesse.  Or,  ce  bénéfice,  les  compa¬ 
gnies  le  doivent  au  public,  et  il  est  difficile  d’admettre 
qu’en  le  lui  refusant  elles  fassent  un  bon  calcul  (1). 

La  poste  aux  lettres.  —  Le  service  de  la  poste  aux 
lettres  n’importe  guère  moins  au  commerce  que  les 
chemins  de  fer  eux-mêmes.  Depuis  une  quinzaine 
d’années,  ce  service  a  reçu  beaucoup  d’améliorations  : 
la  diminution  des  ports  de  lettres,  l’adoption  d’un  tarit 
uniforme  pour  toute  la  France,  l’emploi  des  timbres- 
poste,  les  facilités  données  pour  l’envoi  des  échantil¬ 
lons  et  la  fixation  d’un  tarif  modéré  pour  les  envois 
d’argent,  sont  d’incontestables  progrès  dont  profite 
l’industrie  grande  ou  petite.  11  restait  une  modification 
à  accomplir  :  c’était  de  relever  le  poids  autorisé  pour 
la  lettre  simple;  c’est  ce  qui  vient  d’avoir  lieu  :  de 
7  grammes  et  demi,  ce  poids  a  été  porté  à  10  grammes. 
De  nos  jours,  chacun  aime  à  faire  ses  affaires  soi-même, 


(1)  Le  rapport  de  M.  Villeminot-Huard  sur  l’exploitation  des  chemins 
de  fer,  classe  v,  section  iv,  chapitre  3,  indique  ce  qu’il  convient  de 
réformer  et  ce  qui  serait  à  faire . 
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et  le  temps  est  considéré  comme  ayant  beaucoup  de 
prix.  C’était  donc  une  crainte  chimérique  que  celle  qui 
faisait  regarder  comme  possible  que  les  particuliers 
profitassent  de  l’élévation  du  poids  de  la  lettre  simple 
pour  placer  sous  une  même  enveloppe  plusieurs  lettres 
destinées  à  diverses  personnes.  Un  jour  viendra  peut- 
être  où  10  grammes  11e  paraîtront  pas  un  poids  suffi¬ 
sant,  et  où  l’on  se  rapprochera  de  la  pratique  des  postes 
anglaises,  qui  admettent  15  grammes.  Mais  en  atten¬ 
dant,  tirons  parti  du  poids  de  10  grammes,  et  appli- 
quons-le  à  toutes  nos  relations  postales.  C’est  déjà  un 
fait  accompli  à  l’égard  de  plusieurs  nations  étrangères. 
Il  est  à  noter  cependant  qu’entre  la  France  et  l’Angle¬ 
terre,  et  pour  les  nombreuses  communications  qui  se 
font  par  les  paquebots  britanniques,  le  poids  de  la 
lettre  simple  n’est  encore  que  de  7  grammes  et  demi. 
L’administration  des  postes  du  Royaume-Uni  propose 
15  grammes;  F  administration  française  ne  veut  pas  dé¬ 
passer  10.  Espérons  que  cette  contestation,  à  laquelle 
le  public  assiste  avec  une  certaine  impatience ,  sera 
prochainement  vidée.  J’avoue  que  je  fais  des  vœux 
pour  la  solution  la  plus  large. 

Le  télégraphe. —  La  télégraphie,  depuis  l’invention'  du 
télégraphe  électrique,  est  devenue  pour  le  commerce 
un  instrument  usuel  de  communication.  L’administra¬ 
tion  publique,  qui  en  France  s'est  réservé  le  monopole 
du  télégraphe,  a  eu  soin  récemment  d’adopter  un  tarif 
très-modéré.  Elle  a  aussi  multiplié  les  stations.  Ce¬ 
pendant  il  n’est  pas  démontré  qu’on  ne  devra  pas, 
dans  quelque  temps,  abandonner  à  l’industrie  privée 
1  exploitation  des  communications  télégraphiques,  sauf 
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à  réserver  les  droits  de  l’État  pour  les  dépêches  ad¬ 
ministratives  et  pour  la  surveillance  du  service. 


CHAPITRE  i1. 


Institutions  de  crédit. 


Le  crédit  est  la  vie  des  manufactures  et  du  commerce, 
et  pour  l’agriculture  c’est  un  admirable  soutien.  Un 
peuple  chez  lequel  les  institutions  de  crédit  sont  peu 
développées,  subit  par  cela  même  un  grand  désavantage 
par  rapport  à  ceux  qui  en  sont  mieux  dotés.  A  cet  égard, 
il  a  été  beaucoup  fait  en  France  depuis  1848;  d’utiles 
et  puissantes  institutions  de  crédit  ont  été  établies  et 
fonctionnent  sur  une  grande  échelle.  Mais  il  reste  à  faire 
encore  si  nous  voulons  que  nos  manufacturiers  et  nos 
commerçants  soient  dans  une  situation  de  parité  avec 
leurs  émules  de  l’autre  côté  du  détroit.  Les  banques  an¬ 
glaises  se  sont  multipliées  en  proportion  des  facilités  que 
la  législation  leur  a  données.  I!  en  serait  de  même  des 
nôtres,  si  la  législation  s’y  prêtait,  et  si  le  public  y 
apportait  le  concours  qu’on  va  voir. 

Les  banques  libres,  par  actions,  de  l  Angleterre.  —  Il  y 
a  trente  ans  environ,  la  Banque  d’Angleterre  exerçait 
dans  Londres  un  monopole  que  la  loi  lui  garantissait. 
Le  texte  des  actes  du  Parlement  était  tel  qu’ autour 
d’elle,  à  Londres  et  dans  la  banlieue,  il  ne  pouvait  y 
avoir  que  des  banques  de  peu  d’importance.  La  législa¬ 
tion  anglaise  a  été  en  cela  radicalement  changée;  au¬ 
jourd’hui,  dans  Londres  même,  on  compte  plusieurs 
banques  qui  font  une  grande  masse  d’affaires,  et  don- 


CXXXV1II 


INTRODUCTION. 


lient  aux  opérations  commerciales  un  solide  appui , 
non  sans  recueillir  pour  leurs  actionnaires  de  très-gros 
bénéfices.  Leurs  profits  proviennent  des  capitaux  que 
le  public  leur  livre  en  dépôt  et  dont  elles  servent  ce¬ 
pendant  un  certain  intérêt ,  tandis  que  la  Banque 
d’Angleterre  n’en  paie  aucun  pour  les  fonds  qu'on  lui 
confie.  C’est  avec  ces  capitaux  qu’elles  opèrent.  La 
Banque  de  Londres  et  Westminster  ( London  and  West¬ 
minster  Bank)  est  le  plus  remarquable  exemple  de  ces 
puissants  établissements.  Elle  a  habituellement  une 
masse  de  dépôts  qui  monte  à  360  millions  de  francs,  et 
la  partie  du  capital  propre  de  la  Banque,  qui  a  été 
effectivement  versée  par  les  actionnaires,  n’est  que  de 
35  millions  (1).  Elle  distribue  des  dividendes  de  22  0/0. 
Les  six  principales  banques  de  ce  genre,  à  Londres, 
ont  en  dépôt  un  capital  qui  s’élève  à  I  milliard  260  mil¬ 
lions.  Quel  aliment  pour  l’industrie  nationale!  Qu’est-ce 
donc  si  l’on  compte  les  autres  banques  semblables,  à 
Londres  et  dans  le  pays! 

Ces  créations  nouvelles  et  multipliées  n’ont  pas  em¬ 
pêché  la  Banque  d’Angleterre  de  faire,  elle  aussi,  de 
beaux  bénéfices.  Les  dividendes  qu’elle  distribue  n’ont 
pas  décru,  ils  ont  augmenté.  Elle  conserve,  par  rapport 
aux  nouvelles  banques,  le  privilège  d’émettre  des  billets 
au  porteur  dits  billets  de  banque.  On  sait  qu’elle  a,  même 
relativement  à  la  Banque  de  France,  l’avantage  que  le 
cours  de  ses  billets  soit  forcé,  tant  qu’elle  continue 
de  les  échanger  elle-même  contre  des  espèces,  à  la 
volonté  du  porteur.  I!  s’ensuit  que  les  receveurs  des  de- 


(1)  Le  capital  souscrit,  qui  devrait  être  versé  en  entier  en  cas  de  be¬ 
soin.  est  de  125  millions.  Il  n’en  a  été  appelé  que  le  cinquième. 
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iiiers  publics  acceptent  les  billets  de  la  Banque  d’Angle¬ 
terre  en  paiement  de  l’impôt.  1!  y  a  bien  des  localités  chez 
nous  où  ils  refusent  les  billets  de  la  Banque  de  France  : 
c’est  un  dommage  pour  la  Banque  et  pour  le  pays. 

En  France,  lorsque  le  législateur  a  renouvelé  le  pri¬ 
vilège  de  la  Banque  par  la  loi  du  9  juin  1857,  il  s’est 
réservé  la  faculté  de  la  requérir  d’avoir  une  succursale 
par  département,  mais  seulement  après  un  délai  de  dix 
ans.  La  Banque  n’a  pas  attendu  ce  terme  pour  procéder 
à  F  accomplissement  du  programme;  à  l’heure  qu’il  est, 
le  nombre  des  succursales  est  de  cinquante.  Une  fois  le 
programme  réalisé  tout  entier,  ce  sera  pour  l’industrie 
nationale  une  notable  amélioration.  Il  y  a,  du  reste, 
tel  département  qui  compte  déjà  plusieurs  succursales, 
et  qui  en  comporterait  un  plus  grand  nombre  :  le  Nord 
et  la  Seine-Inférieure  sont  dans  ce  cas. 

Le  projet  de  loi  sur  les  sociétés  à  responsabilité  li¬ 
mitée  ,  qui  est  émané  du  ministre  du  commerce, 
M.  Boulier,  et  qui  a  été  présenté  au  Corps  législatif,  à 
la  fin  de  la  session  de  1862,  mais  non  discuté  encore, 
devra,  entre  autres  effets  salutaires,  avoir  celui  de  mul¬ 
tiplier  en  France  les  institutions  de  crédit  dans  le  genre 
des  nouvelles  banques  anglaises,  à  la  condition  pourtant 
qu’on  le  dégage  de  plusieurs  restrictions  qui  y  ont  été 
fâcheusement  introduites,  et  aussi  pourvu  que  le  public 
se  décide,  ainsi  qu’il  l’a  fait  en  Angleterre,  à  ne  plus 
garder,  chacun  chez  soi ,  des  fonds  de  caisse  frappés 
de  stérilité,  et  à  se  servir  de  ces  institutions  de  crédit 
comme  de  caissiers  dont  on  fait  les  dépositaires  de  tout 
le  numéraire  qu’on  possède  à  peu  près,  sauf  à  leur  ren¬ 
voyer  ses  créanciers  et  ses  fournisseurs,  après  avoir 
remis  à  ceux-ci  des  mandats  au  porteur  appelés  chèques . 


CM, 


IN TliOüL’C  i  ION. 

Institution  démocratique  de  crédit,  à  Bruxelles.  —  11 
existe  à  Bruxelles,  sous  le  nom  de  Y  Union  du  crédit, 
une  institution  démocratique  de  crédit  par  laquelle  un 
grand  nombre  de  petits  commerçants  et  de  petits  fabri¬ 
cants,  jusqu’alors  privés  du  bénéfice  du  crédit  ou  11e 
l’obtenant  qu’à  des  conditions  rigoureuses,  out  pu  en 
jouir  sous  îles  clauses  modérées.  Ils  se  sont  rendus 
solidaires  en  constituant  un  fonds  de  garantie  auquel 
chacun  a  dû  contribuer  d’avance  pour  une  part  dé¬ 
terminée,  proportionnelle  au  total  du  crédit  qu’il  dési¬ 
rait.  La  Société  fait  directement  l’escompte  du  papier 
de  ses  adhérents  ou  des  effets  qu’ils  ont  endossés.  Le 
papier  de  commerce,  une  fois  accepté  par  l’institution, 
est  accueilli  par  beaucoup  de  banquiers.  Voilà  quatorze 
ans  que  cette  institution  fonctionne  d’une  manière 
satisfaisante.  Lorsqu’un  projet  se  présente  avec  la  sanc¬ 
tion  d’une  expérience  aussi  prolongée,  il  mérite  qu’on 
lui  fasse  bon  accueil.  Cependant  jusqu’ici  la  tentative 
qui  a  été  'faite  pour  fonder  à  Paris  une  institution  cal¬ 
quée  sur  Y  Union  du  crédit,  de  Bruxelles,  a  été  sans 
succès  auprès  de  l’administration. 


Système  d'avances  propre  aux  banques  de  l'Ecosse.  — 
J  avoue  que  je  croirais  être  trop  ambitieux,  si  je  de¬ 
mandais  dès  à  présent  pour  mon  pays  une  organisation 
des  banques  qui  y  reproduisit  ce  qu’on  voit  en  Écosse, 
où  I  homme  industrieux  qui  11’a  pas  de  capital,  trouve 
dans  les  banques  l’appui  dont  il  a  besoin  pour  travail¬ 
ler  et  prospérer.  Les  banques  d  Écosse  font  des  crédits 
à  découvert,  c’est-à-dire  des  avances  sur  le  simple  en¬ 


gagement  d  un  particulier,  sous  la  garantie  de  deux 
personnes  qui  se  portent  fort  pour  lui.  Ce  système,  au- 
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quel  sc  refusent  les  banques  des  autres  pays,  a  très-bien 
réussi  en  Ecosse.  Le  succès  tient  moins  à  un  mode 
particulier  de  la  constitution  des  banques  d’Écosse,  qu’à 
des  traits  propres  aux  mœurs  nationales.  L’Écossais  est 
non-seulement  intelligent,  mais  opiniâtre  au  travail, 
rangé,  économe,  circonspect  et  calculant  juste.  Quand 
il  a  contracté  un  engagement,  il  n’est  pas  sujet  à  l’ou¬ 
blier;  toutes  ses  facultés  sont  mises  en  œuvre  et 
convergent  vers  le  but,  qui  esl  de  s’acquitter.  On  a  dit, 
et  je  ne  le  conteste  pas,  qu’il  y  avait  dans  la  législation 
particulière  de  l'Ecosse  des  dispositions  qui  arment  la 
banque  créancière  de  moyens  plus  sûrs  et  plus  prompts 
que  ceux  qu’on  aurait  dans  l'Angleterre  proprement 
dite,  pour  se  faire  rembourser  par  le  débiteur  ou  par  la 
caution;  mais  la  cause  principale  de  la  réussite  du  sys¬ 
tème  des  crédits  à  découvert  en  Écosse  réside  dans  les 
qualités  par  lesquelles  le  caractère  écossais  se  distin¬ 
gue.  Nouvel  et  frappant  exemple  de  1  influence  que  la 
morale  exerce  sur  l’industrie  pour  la  rendre  forte  et 
prospère.  L’instruction,  l’éducation  et  l’autorité  agran¬ 
die  du  contrôle  de  l’opinion  publique,  hâteront  sans 
doute  le  moment  où  un  système  semblable  serait  appli¬ 
qué  avec  succès  chez  nous. 

Des  assurances  sur  la  vie,  connue  moyen  de  crédit.  — 
Les  assurances  sur  la  vie,  qui  peuvent  rendre  tant 
de  services  aux  familles,  ont  avec  les  institutions  de 
crédit  des  rapports  plus  étroits  qu’on  ne  le  croirait 
d’abord,  car  elles  offrent  le  moyen  de  donner  une  so- 
lide  garantie  au  capitaliste  prêteur.  On  en  fait,  en  An¬ 
gleterre,  un  bien  plus  grand  usage  que  chez  nous.  Il 
est  à  remarquer  que  notre  Code  de  commerce  ne  les 
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mentionne  pas,  et  les  commentaires  qu’en  fournissent 
les  documents  autoriseraient  à  penser  qu’il  les  pros¬ 
crit,  au  lieu  de  les  encourager.  11  n’est  pas  possible 
qu’on  prolonge  plus  longtemps  un  tel  état  de  choses. 


CHAPITRE  111. 

Instruction  générale  et  spéciale. 

La  puissance  productive  de  la  société  est  subordon¬ 
née  dans  une  forte  mesure  à  l’aptitude  et  à  l'intelligence 
personnelle  des  populations  qui  fournissent  à  l'industrie 
ses  agents,  ses  employés ,  ses  ouvriers  et  ses  ouvrières  ; 
il  m’est  impossible  de  ne  pas  mentionner  celles-ci,  car 
le  nombre  des  femmes  qui  sont  occupées  dans  les  ma¬ 
nufactures  est  extrêmement  grand  ;  dans  la  fabrication 
des  tissus,  il  excède  celui  des  hommes.  De  là  ressort 
la  nécessité  de  l’éducation  générale  et  spéciale  de  toutes 
les  classes.  Les  machines,  tout  en  dispensant  de  plus  en 
plus  l’homme  de  coopérer  personnellement  par  sa  force 
musculaire  à  la  production,  exigent  son  attention  sou¬ 
tenue,  et  lui  imposent  l’obligation  de  savoir  quelque 
chose  ;  car  il  lui  faut  bien  connaître  au  moins  l’appa¬ 
reil  qu’il  emploie.  En  un  mot,  le  mode  suivant  lequel 
l’industrie  est  constituée  de  nos  jours  est  un  appel  inces¬ 
sant  à  l’intelligence  des  populations  ouvrières.  Raison 
décisive  pour  que  celle-ci  soit  cultivée,  quand  bien 
même  l’humanité  et  la  politique  n’imposeraient  pas  à 
l’État  et  à  la  société  le  devoir  de  veiller  à  l’avancement 
intellectuel  de  toutes  les  classes. 

Ce  n’est  pas  qu’il  n’existe  encore  aujourd’hui  une 
certaine  école  au  gré  de  laquelle  ce  soit  un  danger 


INTRODUCTION. 


CXDIIJ 


et  un  mal  de  répandre  l’instruction.  On  ne  l’avoue 
pas,  mais  on  le  pense  et  on  agit  dans  le  sens  de  sa 
pensée.  Cette  doctrine  a  pesé  longtemps  sur  notre  sys¬ 
tème  d’instruction  primaire,  meme  depuis  la  révolution 
de  89,  et  aujourd’hui  nous  n’en  sommes  pas  dégagés 
encore.  Il  n’est  donc  pas  superflu  de  poser  la  question 
au  grand  jour,  afin  qu’elle  soit  discutée  et  résolue,  et 
que  la  solution,  qui  11e  peut  être  que  favorable  à  la  pro¬ 
pagation  des  connaissances,  soit  mise  en  pratique  enfin. 

L'expérience  est  une  autorité  devant  laquelle  sont  te¬ 
nus  de  s’incliner  même  les  adversaires  les  plus  obstinés 
de  l’instruction  populaire,  car  ils  se  donnent  pour  les 
hommes  pratiques  par  excellence.  Or  l’expérience  a  pro¬ 
noncé  un  arrêt  qui  semble  souverain  :  beaucoup  de 
nations  se  sont  décidées,  depuis  un  demi-siècle,  à  ins¬ 
truire  plus  qu’ auparavant  les  classes  pauvres  sans  ex¬ 
ception.  Elles  ont  même  rendu  obligatoire  la  fréquen¬ 
tation  des  écoles  primaires,  afin  que  les  populations  des 
campagnes  et  des  villes  cessassent  de  croupir  dans 
l’ignorance,  qu’elles  sussent  lire,  écrire,  compter  et 
même  dessiner,  qu’elles  y  joignissent  un  certain  ensem¬ 
ble  de  notions  utiles,  dans  les  villages,  concernant  le 
jardinage  et  l’agriculture;  dans  les  villes,  touchant  les 
sciences  mécanique ,  physique  et  chimique.  Ce  sys¬ 
tème  a  porté  les  meilleurs  fruits.  C’est  ainsi  que  la  face 
de  la  Prusse  a  été  changée,  et  que  les  sables  du  Brande¬ 
bourg  se  sont  recouverts  d’un  peuple  avancé  et  heureux; 
c’est  ainsi  que  la  Suisse,  au  milieu  de  ses  âpres  mon¬ 
tagnes  et  de  ses  glaciers,  est  parvenue  à  faire  jouir  ses 
habitants  d’un  degré  de  bien-être  qu’on  trouverait  diffi¬ 
cilement  chez  d’autres  peuples  installés  sur  de  riches 
terroirs.  C’est  ainsi  que  l’Autriche,  dont  l’industrie  était 
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tant  arriérée  il  y  a  trente  ou  quarante  ans,  s’est  élevée 
au  point  d’exciter  l’admiration  dans  les  galeries  du 
palais  de  Kensington.  C’est  ainsi  (pie  dans  l’Amérique 
du  Nord  a  surgi  un  ordre  de  choses  où  les  classes 
qui  vivent  du  travail  de  leurs  mains  sont  en  plein 
dans  le  courant  des  idées  et  des  sentiments  du  xixe  siè¬ 
cle,  et  ont  une  part  appréciable  des  biens  matériels  que 
produit  l’industrieuse  civilisation  du  temps  présent. 

Au  lieu  de  voir  un  danger  dans  la  propagation  des 
connaissances ,  pénétrons-nous  bien  de  la  vérité  que 
Tocqueville  a  exprimée  en  ces  termes  :  «  Les  lumières 
sont  les  seules  garanties  que  nous  ayons  contre  les 
écarts  de  la  multitude  (1).  » 

Il  faut  à  la  société  aujourd’hui  des  écoles  assez  mul¬ 
tipliées  pour  que  la  généralité  de  ses  membres  cesse 
d’être  privée  des  connaissances  élémentaires  essentielles 
à  la  fécondité  du  travail  humain,  à  savoir  :  la  lecture, 
l’écriture,  le  dessin,  avec  les  notions  principales  de  la 
mécanique,  de  la  physique  et  de  la  chimie  appliquées, 
ici  aux  arts  de  l’agriculture,  là  aux  arts  manufacturiers. 
Un  tel  enseignement,  organisé  sur  des  proportions  assez 
vastes  pour  qu’il  soit  sous  la  main  de  tous,  doit  être 
considéré  désormais  comme  une  nécessité  publique  du 
premier  ordre.  11  est  tout  aussi  indispensable  d’avoir 
un  système  d’écoles  de  ce  genre  qu'il  peut  l’être  d’avoir 
des  cours  de  justice  pour  prononcer  sur  les  contesta¬ 
tions  des  particuliers,  ou  une  police  pour  veiller  sur  la 
propreté  et  l’hygiène  des  villes. 

Je  regrette  d’avoir  à  dire  qu’à  cet  égard  la  France  a 
aujourd’hui  encore  beaucoup  à  désirer.  Le  programme 


(1)  Alexis  de  Tocqueville,  Correspondance ,  tome  I,  page  311. 


INTRODUCTION. 


CXLV 


d’enseignement  de  nos  écoles  primaires  est  excessive¬ 
ment  restreint,  et  encore,  tel  qu’il  est,  il  s’en  faut  bien 
que  la  totalité  de  la  population  y  soit  initiée.  Une  mul¬ 
titude  d’enfants  ne  mettent  pas  le  pied  à  l’école,  et  beau¬ 
coup  de  ceux  qui  s’y  rendent  n’en  profitent  guère, 
parce  qu’ils  ont  peu  d’assiduité,  et  quelquefois  parce  que 
le  personnel  enseignant  est  médiocrement  instruit,  ou 
n’a  qu’un  zèle  insuffisant.  Au  surplus,  si  peu  que 
donnent  les  instituteurs,  ils  rendent  à  la  société  au- 
delà  de  ce  qu’ils  en  reçoivent.  Une  pensée  de  parcimo¬ 
nie,  qui  n’était  pas  sans  quelque  mélange  de  dédain  et 
d’hostilité  pour  l’instruction  primaire,  a  fixé  le  traite¬ 
ment  des  instituteurs  primaires  tellement  bas,  que  dans 
ces  conditions  il  est  impossible  d’attirer  et  de  retenir 
un  homme  qui  se  sent  quelque  valeur.  Le  ministre 
actuel  de  l'instruction  publique,  rempli  de  la  meilleure 
volonté,  a  pu,  par  un  prodige  d’économie,  sans  que 
son  budget  eût  été  accru,  augmenter  dernièrement  le 
traitement  de  ces  fonctionnaires  ;  mais  à  quel  point  a-t-il 
pu  le  porter?  à  700  francs  pour  la  plupart  des  cas,  c’est- 
à-dire  à  une  somme  inférieure  à  ce  que  gagne  dans 
les  villes  un  ouvrier  médiocre,  à  peine  égale  à  ce  qu’est 
devenu  le  salaire  du  terrassier  dans  un  quart  ou  un  tiers 
des  départements,  depuis  que  la  construction  des  che¬ 
mins  de  fer  a  provoqué  une  grande  demande  de  bras. 
L'instituteur  communal,  dans  les  communes  rurales, 
est  moins  bien  partagé  que  le  terrassier  sous  d’au¬ 
tres  rapports  :  il  a  moins  que  lui  la  jouissance  d’un 
bien  que  les  hommes  prisent  très-haut  de  nos  jours, 
l’indépendance;  il  est  placé  dans  un  assujettissement 
absolu.  Le  lecteur  trouvera  dans  les  rapports  relatifs  à 
la  classe  xxix,  et  particulièrement  dans  ceux  de  M.  Ro- 
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bert  et  de  M.  Rapet,  des  renseignements  propres  à 
bien  l’éclairer  au  sujet  de  ce  qui  manque  au  système 
d’instruction  primaire  de  la  France,  avec  d’utiles  indi¬ 
cations  sur  ce  qu’il  y  aurait  lieu  de  faire.  M.  Robert  a 
discuté  avec  un  sentiment  patriotique  la  grave  question 
de  renseignement  obligatoire  (1). 

Ce  n’est  pas  ici  le  lieu  d’entrer  dans  le  détail  des 
changements  à  apporter  au  programme  et  au  régime 
des  écoles  primaires,  au  point  de  vue  des  besoins  de 
l’industrie,  ni  de  tenter  un  exposé  de  l’organisation  et 
des  méthodes  d’enseignement  qui  conviendraient  le 
mieux  pour  les  écoles  spéciales.  La  dernière  question 
a  fait  l'objet  d’un  rapport  plein  d’intérêt  de  MM.  le  gé¬ 
néral  Morin  et  Tresca,  directeur  et  sous-directeur  du 
Conservatoire  des  arts  et  métiers.  Je  ne  crois  pas  pour¬ 
tant  pouvoir  me  dispenser  de  mentionner  l’École  appe¬ 
lée  la  Martinière,  de  Lyon,  qui  remplit  si  bien  la  mission 
dont  il  s’agit.  Le  succès  de  cette  École  rendra  facile  la 
tâche  de  l’autorité,  lorsqu’elle  se  proposera  de  doter  les 
principaux  foyers  de  l’industrie  française  d’un  enseigne¬ 
ment  adapté  aux  convenances  de  leurs  populations  ou¬ 
vrières  et  aux  intérêts  de  leurs  industries  (2). 

Ce  serait  déjà  un  bienfait  pour  les  populations  ou¬ 
vrières,  si,  dans  les  écoles  primaires,  on  accoutumait 
les  enfants  à  manier  la  table  des  logarithmes  et  la  règle 
à  calculer  qui  en  dérive.  Si  chaque  contre  -  maître 
avait  dans  sa  poche  la  règle  à  calculer,  comme  un  ins- 


(1)  Classe  xxix,  section  vu. 

(2)  La  Martinière  a  été  décrite  tout  récemment  par  un  ancien  officier 
du  génie,  M.  Antonin  Monmartin,  de  Lyon,  qui  a  pris  une  part  importante 
a  la  londation  de  I  École,  et  qui  n’a  pas  cessé  d’en  être  un  des  administra¬ 
teurs  les  plus  dévoués  et  les  plus  éclairés. 
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Lrument  usuel ,  l’industrie  nationale  s’en  ressentirait. 

Cours  de  comptabilité,  pour  les  femmes,  à  Lyon. — Ou  11e 
sait  pas  le  bien  que  peut  faire  dans  une  ville  indus¬ 
trieuse  une  institution  d’éducation  professionnelle  mon¬ 
tée  même  avec  une  petite  mise  de  fonds ,  lorsqu’elle  a 
un  bon  programme  et  qu’elle  est  dirigée  par  une  per¬ 
sonne  d’intelligence  et  de  bonne  volonté.  Je  prendrai 
encore  un  exemple  dans  la  ville  de  Lyon,  qui  a  le 
bonheur  de  posséder  nombre  de  citoyens  éclairés  et 
animés  de  sentiments  généreux,  qu’ils  s’entendent 
admirablement  à  mettre  en  action.  Cet  exemple  inté¬ 
resse  les  femmes,  que  l’on  a  le  tort  de  négliger  trop 
dans  les  programmes  d’instruction,  comme  si  elles  11’é- 
taient  pas  de  moitié  dans  chaque  ménage,  et  comme 
si,  dans  la  classe  ouvrière  de  même  qu’ailleurs,  elles 
n’influaient  pas  tout  autant  que  le  mari  sur  l’avenir 
des  enfants. 

La  Société  d’instruction  primaire  du  Rhône,  qui  a  fait 
et  continue  de  faire  beaucoup  de  bien  dans  le  départe¬ 
ment,  et  surtout  dans  sa  métropole,  a  établi  à  Lyon,  il  y 
a  peu  d’années,  un  cours  de  comptabilité  pour  les  fem¬ 
mes.  Une  femme  qui  sait  la  tenue  des  livres  est  un  tré¬ 
sor  pour  l’artisan,  le  boutiquier,  le  petit  manufacturier, 
l’agriculteur.  Elle  contribue  à  la  prospérité  de  sa  famille, 
et  les  familles  prospères  font  la  richesse  et  la  force  de 
l’État.  Ce  cours  de  tenue  des  livres  est  accompagné  de 
leçons  concernant  les  dispositions  principales  et  usuelles 
du  Code  de  commerce  et  la  géographie  commerciale  (1). 


(1)  Le  cours  de  tenue  des  livres  a  été  publié,  à  Lyon,  par  la  personne  qui 
en  est  chargée,  et  qui  s’en  acquitte  à  la  satisfaction  générale,  Mlle  Luquin, 
sous  le  titre  d’ Eludes  commerciales . 
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Les  frais  de  ce  cours  sont,  faits  par  moitié  par  la  ville 
de  Lyon,  qui  se  montre  toujours  libérale  quand  il  s’agit 
des  grands  intérêts  de  la  population  ouvrière,  et  par  la 
chambre  de  commerce,  qui  s’est  fait  une  position  unique 
en  France  dans  la  considération  publique,  tant  elle  a 
montré  de  zèle,  de  lumières  et  d’indépendance  véritable, 
toutes  les  fois  qu’elle  a  été  appelée  à  délibérer  sur  d’im¬ 
portantes  questions. 

L’enseignement  primaire,  élargi  comme  il  a  été  dit, 
n’est  pas  la  seule  branche  de  l’instruction  publique  qui 
intéresse  directement  l’industrie;  l’enseignement  des 
beaux-arts  lui  importe  beaucoup  aussi. 

De  l’enseignement  des  beaux-arts.  —  La  nécessité  de 
répandre  l’enseignement  des  beaux-arts  parmi  les  po¬ 
pulations  ouvrières  est  certainement  indiquée  par  l’in¬ 
térêt  général  de  la  civilisation  française;  car  y  a-t-il 
une  véritable  civilisation  là  où  manque  le  sentiment  du 
beau?  En  se  restreignant,  comme  il  convient  ici,  à  ce 
qui  est  d’utilité  industrielle,  il  est  indispensable  que  les 
ouvriers  d’une  partie  au  moins  des  manufactures  soient 
initiés  aux  arts  de  la  forme,  du  dessin  et  de  la  couleur, 
par  des  cours  appropriés.  C’est  obligatoire  en  France, 
parce  qu’une  bonne  partie  de  nos  succès  industriels 
tient  à  la  supériorité  du  goût  français.  Il  est  donc  es¬ 
sentiel  que  l’enseignement  des  beaux-arts  soit  mis  à  un 
niveau  élevé  dans  celles  de  nos  cités  qui  en  sont  déjà 
pourvues,  et  qu’on  l’étencle  à  d’autres  villes  où  les  ma¬ 
nufactures  ont  acquis  une  grande  consistance  depuis 
un  quart  de  siècle,  et  qui,  néanmoins,  sont  encore  pri¬ 
vées  de  cette  éducation  spéciale. 

Car,  là  aussi,  il  peut  arriver  que  les  premiers  devien- 
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lient  les  derniers,  et  que  les  derniers  soient  à  leur  tour 
les  premiers.  Il  y  a  quatre  cents  ans,  qu’étions-nous 
nous-mêmes,  en  fait  de  goût,  dans  la  plupart  des  beaux- 
arts?  ce  que  Voltaire  appelait  des  Welches.  Les  Italiens, 
au  contraire,  avaient  la  palme.  La  roue  de  la  fortune  a 
tourné  :  l’Italie  ne  compte  plus  dans  les  beaux-arts,  la 
musique  exceptée  (I),  si  ce  n’est  par  son  passé,  et  le 
premier  rang  nous  est  échu.  N’y  a-t-il  pas,  dans  ce 
revirement,  un  éloquent  enseignement  du  sort  qui  pour¬ 
rait  nous  être  réservé  à  nous-mêmes  si  nous  cessions  de 
faire  des  efforts? 

Si  notre  supériorité  en  fait  de  goût  demeurait  incon¬ 
testée,  si  aucune  rivalité  ne  surgissait,  de  manière  à  in¬ 
quiéter  notre  suprématie,  nous  pourrions  demeurer  tels 
que  nous  sommes,  et  nous  endormir  dans  notre  triom¬ 
phe  dont  nous  nous  flatterions  de  jouir  à  perpétuité; 
mais  il  n’y  a  pas  de  brevet  perpétuel  pour  l’excellence 
artistique  ni  pour  aucune  autre.  Il  nous  survient  des 
émules,  et  la  prééminence  de  la  France  dans  le  domaine 
du  goût  pourrait  être  ébranlée  prochainement,  si  nous 
n’y  prenions  garde.  Les  juges  les  plus  compétents  re¬ 
marquent,  dans  les  applications  de  l’art  à  l’industrie 
chez  nous,  quelques  symptômes  de  décadence.  C’est 
ce  qui  a  été  très-bien  dit  et  fortement  motivé  par  M.  Mé¬ 
rimée  dans  un  rapport  spécial,  à  l’occasion  des  arti¬ 
cles  d’ameublement  (2).  Les  observations  de  M.  Badin, 
dans  son  rapport  sur  les  tapis,  sont  dans  le  même 


(1  )  Pour  quelques  arts  secondaires,  tel  que  celui  des  camées,  l’Italie  est 
encore  à  un  rang  très-élevé.  Voir  le  rapport  de  M.  Fossin,  classe  xxm,  cha¬ 
pitre  4.  Mais  ce  sont  là  des  détails  qui  n’infirment  pas  notre  assertion. 

(2)  Voir  classe  xxx,  section  i. 
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sens  (1).  Or,  tandis  que  nous  sommes  stationnaires, 
d’autres  s’élèvent.  Le  mouvement  ascendant  est  visible 
surtout  chez  les  Anglais.  Tout  le  monde  a  été  frappé  du 
progrès  qu’ils  ont  fait,  depuis  la  dernière  exposition,  dans 
le  dessin  des  étoffes  et  la  distribution  des  couleurs,  ainsi 
que  dans  la  ciselure  et  la  sculpture,  et  en  général  dans 
les  articles  d’ameublement.  Jusque-là,  il  faut  le  dire,  ils 
étaient  plutôt  renommés  pour  leur  mauvais  goût;  mais 
ils  ont  compris  que  c’était  affaire  d’éducation.  Ils  ont 
donc  institué,  avec  beaucoup  d’intelligence  et  avec  cette 
persévérance  qui  leur  est  habituelle,  l’enseignement  des 
beaux-arts  en  vue  de  l’avancement  de  leur  industrie. 
Tout  le  monde  y  a  concouru  :  l’État,  par  la  branche 
d’administration  publique  qui  porte  le  nom  de  Depart¬ 
ment  of  Science  and  Art;  les  localités  directement  intéres¬ 
sées,  par  des  votes  annuels  de  fonds;  les  associations 
spéciales  et  les  particuliers,  par  des  souscriptions.  On  a 
puisé  aussi  largement  dans  le  reliquat  considérable 
qu’avait  laissé  l’Exposition  de  1851.  Le  principal  résul¬ 
tat  de  ces  efforts  combinés  est  le  Musée-École  du  Sud 
de  Kensington  (South-Kensington  Muséum ),  vaste  éta¬ 
blissement,  où  un  grand  nombre  de  jeunes  gens  des 
deux  sexes  viennent  se  former  clans  les  arts  du  des¬ 
sin,  par  le  moyen  de  bons  modèles,  et  sous  de  bons 
professeurs,  en  même  temps  que  des  cours  bien  faits 
et  des  collections  heureusement  disposées  les  initient 
aux  sciences  appliquées.  Cette  école-musée  compte  de 
nombreuses  succursales  dans  les  villes  manufactu¬ 
rières.  Cette  organisation,  très-bien  conçue,  fonctionne 
parfaitement  sous  L intelligente  direction  de  sir  Henry 


(1)  Voir  classe  xxii,  section  i. 
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Cole.  M.  Mérimée  l’a  dessinée  à  grands  traits  (1). 

M.  Mérimée,  qui  dans  son  rapport  a  traité  le  sujet 
en  maître,  fait  cette  réflexion  que  la  qualité  de  ren¬ 
seignement  des  beaux-arts,  dans  un  Etat,  dépend 
principalement  de  l’institution  qui  est  placée  au  faîte,  et, 
en  conséquence,  il  examine  la  grande  École  des  beaux- 
arts  de  Paris,  par  lui  considérée  avec  raison  comme  la 
source  première  des  notions  et  des  méthodes  qui  se  ré¬ 
pandent  dans  le  pays  au  sujet  des  beaux-arts.  Il  en 
signale  l’organisation  comme  laissant  fort  à  désirer.  En 
cela  M.  Mérimée  n’est  que  l’éclio  de  l’opinion  générale. 
L’École  des  beaux-arts  est  une  institution  non  pas  seu¬ 
lement  à  modifier  dans  quelques  détails,  mais  à  réédi¬ 
fier  de  la  base  au  sommet.  Il  faut  en  changer  l’esprit 
comme  la  pratique.  Des  hommes  éminents  y  portent 
le  titre  de  professeurs;  mais  l’ensemble  du  mécanisme 
est  au-dessous  du  médiocre  et  manque  son  objet.  Fai¬ 
sons  des  vœux  pour  que  le  ministre,  homme  de  goût, 
qui  a  l’École  des  beaux-arts  dans  ses  attributions, 
prenne  l’affaire  en  main  avec  la  vigueur  qui  est  un  des 
caractères  du  gouvernement  impérial.  Puisse-t-il  con¬ 
cevoir  la  noble  ambition  d’attacher  son  nom  à  une 
réforme  qui  imprimerait  une  impulsion  salutaire  aux 
beaux-arts  et  à  plusieurs  branches  de  l’industrie  natio¬ 
nale  ! 

De  l’enseignement  des  facultés  de  droit.  —  Puisque 
nous  en  sommes  à  parler  de  l’enseignement  supérieur, 
nous  en  signalerons  une  autre  branche  qu’il  y  a  lieu 


(1)  Les  rapports  de  plusieurs  autres  jurés,  et  entre  autres  celui  de  M.  Lan, 
classe  xxxt,  section  ix,  offrent  sur  le  même  sujet  des  observations  qu’on 
lira  avec  profit. 
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de  modifier  clans  l’intérêt  de  l'avancement  industriel 
du  pays.  Les  facultés  de  droit  exercent  sur  la  marche 
de  l’industrie,  et  sur  l’étendue  des  encouragements  et 
des  facilités  qu’elle  reçoit,  une  action  qui,  pour  être 
indirecte,  n’en  est  pas  moins  considérable.  Elles  sont 
le  rendez-vous  d’une  jeunesse  d’élite,  appartenant  à  des 
classes  riches  ou  influentes ,  et  qui  se  destine  au  bar¬ 
reau ,  à  la  magistrature,  à  plusieurs  ordres  de  fonc¬ 
tions  publiques.  C’est  un  fait  que  les  facultés  de  droit 
fournissent  à  l’Etat,  principalement  par  l’intermédiaire 
du  barreau,  le  plus  grand  nombre  des  hommes  qui 
l’administrent  et  le  gouvernent,  et  au  pays  les  hommes 
qui  ont  le  plus  d’autorité  dans  les  assemblées  législa¬ 
tives.  Malheureusement,  l’enseignement  des  facultés  de 
droit  est,  tel  que  la  jeunesse  y  puise,  avec  un  luxe  exces¬ 
sif,  des  connaissances  étrangères  à  l’organisation  des 
sociétés  modernes  et  aux  intérêts  qui  s’v  développent 
le  plus,  tandis  qu’elle  y  reste  privée  des  moyens  de 
se  familiariser  avec  les  convenances  et  les  nécessités 
de  l’industrie  en  général;  les  étudiants  y  sont  bourrés 
de  droit  romain  ,  oii  ils  chercheraient  en  vain  soit 
l’empreinte  du  principe  de  la  liberté  du  travail,  fon¬ 
dement  consacré  aujourd’hui  de  la  politique  indus¬ 
trielle,  soit  des  notions  justes  sur  le  rôle  qui  appartient 
aux  capitaux  et  au  crédit  dans  une  société  organisée 
comme  la  nôtre.  L’économie  politique  pourrait  semer 
dans  ces  jeunes  esprits  des  idées  saines  sur  ces  impor¬ 
tants  sujets;  elle  donne  un  excellent  commentaire  du 
principal  vital  de  la  liberté  du  travail ,  et  partout  hors 
de  France  elle  est  enseignée  aux  hommes  dont  la  loi  ou 
l’administration  doivent  être  la  carrière.  Mais  elle  est 
bannie  du  programme  des  cours  de  nos  facultés  de 
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droit.  La  conséquence  est  aisée  à  prévoir  :  les  lois 
et  les  règlements  administratifs,  préparés  et  rédigés, 
puis  interprétés  et  appliqués  par  des  législateurs  ou 
des  fonctionnaires  élevés  dans  le  giron  de  ces  facultés, 
au  lieu  d’être  constamment  favorables  à  la  marche  de 
l’industrie,  tendent  souvent  à  l’entraver.  Quelque  bien 
doués  que  soient  les  hommes,  quelque  grand  que  soit 
leur  dévouement  au  bien  public,  il  est  difficile  qu’ils  ne 
restent  pas  plus  ou  moins  dominés  pendant  toute  leur 
vie  par  les  idées  qu’on  aura  jetées  dans  leur  esprit,  à 
cet  âge  de  vingt  à  vingt-cinq  ans  où  le  cerveau  humain 
achève  de  se  modeler  sous  la  main  des  maîtres. 

Il  y  a  certainement  beaucoup  d’hommes  éminents 
dans  les  rangs  du  barreau  français,  et  il  y  a  un  nombre 
plus  grand  encore  d’excellents  citoyens,  pleins  des  meil¬ 
leures  intentions  ;  de  même  dans  la  magistrature.  Il 
n’en  est  pas  moins  vrai  que  la  direction  d’esprit  du 
barreau  et  des  tribunaux  s’est  maintes  fois  montrée  con¬ 
traire  au  courant  des  idées  dont  l’industrie,  d’accord 
avec  la  civilisation,  réclame  le  triomphe.  La  même 
opposition  contre  cette  forme  du  progrès  social  se  révèle 
souvent  dans  les  assemblées  politiques  où  le  barreau 
exerce  la  suprême  influence. 

Ainsi,  le  régime  restrictif  sur  le  taux  de  l’intérêt  a 
plus  de  partisans  que  d’adversaires  dans  les  régions  où 
les  lois  se  préparent  et  se  votent,  et  voilà  pourquoi  la 
loi  de  1807  n’est  pas  abrogée  encore.  De  même,  diverses 
dispositions  limitatives  ou  réglementaires,  qui  gênent 
les  transactions,  sans  donner  une  protection  bien  effi¬ 
cace  aux  intérêts  qu’elles  ont  pour  objet  de  défendre, 
résistent  imperturbablement  à  toutes  les  tentatives  qui 
ont  pour  objet  de  les  réformer.  C’est  ainsi  que  s’éternise 
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notre  système  d’hypothèques,  y  compris  les  hypothèques 
légales.  Il  a  fallu  la  dictature  de  1852  pour  instituer 
le  Crédit  foncier,  en  faveur  duquel  on  a  établi  une  déro¬ 
gation,  par  privilège,  à  ces  restrictions  depuis  long¬ 
temps  reconnues  pour  abusives  par  les  meilleurs  esprits. 
Pareillement,  si  la  réforme  commerciale  avait  été  mise 
aux  voix,  soit  parmi  les  avocats  et  les  magistrats,  soit 
dans  nos  assemblées  politiques,  cette  réforme,  qui  a  eu 
un  succès  si  plein  et  qui  ne  compte  plus  de  contradic¬ 
teurs,  si  ce  n’est  quelques  hommes  aveuglés  par  la  pas¬ 
sion  politique,  n’aurait  obtenu  cependant  qu’une  petite 
portion  des  suffrages. 

Concluons  :  l’effet  de  l’enseignement  actuel  des  fa¬ 
cultés  de  droit  est  de  susciter  dans  la  société  une  puis¬ 
sante  influence  qui ,  mise  en  présence  de  l’industrie 
en  général,  et  surtout  de  l’industrie  manufacturière  et 
du  commerce,  agit  plus  volontiers  dans  le  sens  de  la 
restriction  et  d’une  réglementation  excessive.  Il  y  a 
lieu  de  réviser  et  de  compléter  le  programme  des  cours 
de  ces  facultés,  afin  que  les  hommes  distingués,  qui  en 
sortent  en  si  grand  nombre,  se  montrent,  vis-à-vis  du 
commerce  et  généralement  de  toutes  les  branches  de 
l’industrie,  animés  du  même  libéralisme  qu’ils  sont  si 
empressés  de  manifester  dès  qu’ils  sont  transportés  sur 
le  terrain  de  la  politique.  C’est  ainsi  qu’une  grande 
masse  de  talent  et  de  savoir,  qui  souvent  s’est,  employée 
à  retarder  la  marche  et  le  développement  de  nos  insti¬ 
tutions  industrielles,  s’inspirant  désormais  de  la  liberté, 
servirait  à  les  perfectionner  et  à  les  fortifier,,  et,  par 
là,  contribuerait  plus  largement  qu’aujourd’hui  à  la 
prospérité  et  à  la  grandeur  du  pays. 
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CHAPITRE  IV. 

Encouragements  et  développements  à  donner  à  la  liberté  du  travail. 

La  plupart  des  publicistes  qui  traitent  des  libertés 
publiques  n’insistent  pas  assez  sur  cette  liberté,  qui  est 
si  féconde  et  qui  touche  aux  intérêts  de  chaque  jour  de 
la  masse  de  la  population.  Un  des  bienfaits  de  la  révolu¬ 
tion  française  a  été  de  rendre  libre  Y  exercice  des  pro¬ 
fessions,  en  ce  sens  que  chacun  a  le  droit  de  choisir 
celle  qui  lui  plaît,  sous  un  très-petit  nombre  de  réserves 
restrictives.  Les  règlements  de  fabrication  proprement 
dits,  qui  dataient  de  Colbert,  ont  de  même  été  abrogés. 
Le  libre  exercice  des  professions  présente  pourtant  en¬ 
core  des  desiderata.  U  y  a  un  immense  service  à  rendre 
à  la  liberté  du  travail  :  c’est  de  supprimer  toutes  les 
entraves  établies  par  des  règlements  excessifs,  qui 
tendent  à  enchaîner  les  facultés  de  l’homme  indus¬ 
trieux.  Lorsque,  dans  sa  mémorable  lettre  du  5  jan¬ 
vier  1860,  l’Empereur  signalait  le  système  ultra-régle¬ 
mentaire,  qui  s’est  tant  donné  carrière  en  France,  comme 
un  des  abus  dont  il  importait  de  délivrer  le  pays,  il 
proclamait  une  vérité  que  les  administrations  diverses, 
centrales  et  locales,  ne  sauraient  trop  avoir  présente  à 
l’esprit,  et  (pie,  cependant,  elles  aiment  à  oublier. 

Qu’une  pratique  condamnable  se  révèle  et  qu’elle 
fasse  scandale,  la  première  idée  des  administrations  pu¬ 
bliques  est  presque  toujours  de  faire  un  règlement  des¬ 
tiné  à  en  prévenir  le  retour.  Ce  règlement  prescrit  tel 
ou  tel  mode  d’agir  et  interdit  tel  ou  tel  autre,  sans  qu’il 
soit  jamais  possible  de  dire  que  l’interdiction  prononcée 
aujourd’hui  ne  doit  pas  être  dès  demain  un  obstacle  au 
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progrès,  ou  pour  mieux  dire ,  quoiqu’il  y  ait  lieu  de  pré¬ 
voir  que  prochainement  elle  aura  ce  caractère.  La 
masse  du  public,  il  faut  l’avouer,  ne  trouve  presque  ja¬ 
mais  que  le  règlement  est  excessif.  Elle  le  voudrait  plus 
restrictif  encore,  et  souvent  c’est  elle-même  qui  l’a  pro¬ 
voqué.  C’est  ainsi  que  la  liberté  de  l’industrie,  proclamée 
dans  sa  plénitude  au  début  de  la  révolution  française, 
a  depuis  lors  reçu  de  nombreuses  atteintes. 

Les  Anglais  ménagent  beaucoup  plus  la  liberté  et 
sont  beaucoup  moins  prompts  à  la  sacrifier.  Quand  un 
fait  criant  se  produit,  le  premier  mouvement  des 
Anglais  est,  comme  celui  des  Français,  la  réproba¬ 
tion,  l’indignation  même;  mais  ce  n’est  pas  en  fai¬ 
sant  une  brèche  à  la  liberté  du  travail  qu’ils  cher¬ 
chent  le  remède  :  ils  préfèrent  l’attendre  de  la  fermeté 
de  la  raison  publique  et  de  l’ascendant  qu’exerce  l’opi¬ 
nion.  Ils  supposent  que,  dans  l’industrie,  la  surveillance 
du  public  consommateur  et  le  sentiment  que  doit 
avoir  Je  producteur  de  son  intérêt  bien  entendu,  met¬ 
tront  chacun  et  chaque  chose  à  sa  place,  et  garantiront 
l’intérêt  public  de  la  lésion  dont  on  a  pu  le  croire  me¬ 
nacé.  Le  maintien  de  la  liberté  des  transactions  leur 
paraît  être  la  principale  sauvegarde  de  la  société.  Ils 
ont  rarement  dérogé  à  cette  règle,  et  ils  ont  à  s’en 
applaudir.  Ce  n’est  pas  à  dire  qu’à  la  faveur  de  la  li¬ 
berté,  des  abus  ne  puissent  apparaître;  mais,  en 
admettant  même  qu’ils  soient  graves,  les  Anglais  esti¬ 
ment  que,  dans  l’ensemble  et  pour  la  plupart  des  cas, 
ils  seront  moins  préjudiciables  que  ne  le  seraient  des 
restrictions  à  la  liberté. 

A  ce  point  de  vue,  nous  aurions,  en  France,  lieu  de 
procéder  à  une  revue  générale  de  nos  règlements  ad- 
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ministratifs,  tels  qu’ils  ont  été  tracés  depuis  1789,  et 
d’un  certain  nombre  de  nos  lois.  Les  revoir  pourra  être 
un  pénible  labeur;  mais  c’est  commandé  par  l’intérêt 
public.  Pas  de  liberté  suffisante  pour  le  travail  si  cette 
révision  n’a  lieu  et  si  elle  n’est  faite  pied  à  pied.  Le 
ministre  qui  donnera  l’exemple  d’entreprendre  cette 
tâche  dans  son  département  acquerra  un  titre  du  pre¬ 
mier  ordre  à  la  gratitude  de  ses  concitoyens.  Il  est 
vrai  qu’il  pourrait  bien  avoir  à  acheter,  par  une  lutte 
formidable,  cette  récompense  digne  d’envie. 

Dans  le  nombre  de  nos  règlements,  il  en  est  qui  sont 
à  supprimer  purement  et  simplement;  un  très-grand 
nombre  d’autres  auraient  à  être  simplifiés ,  à  être 
ramenés  à  un  petit  nombre  d’articles.  11  y  a  trois 
ans  seulement,  n’avions-nous  pas,  à  Paris,  pour  le 
commerce  de  la  boucherie,  la  réglementation  la  plus 
insoutenable,  la  taxe  de  la  viande?  et  quel  effort  n’a- 
t-il  pas  fallu  pour  renverser  ce  système  ridicule?  Or, 
il  reste  dans  nos  règlements  une  multitude  de  dispo¬ 
sitions  qui  sont  conçues  dans  le  même  esprit. 

Notre  industrie  métallurgique  est,  à  plusieurs  égards, 
réglementée  outre  mesure.  U  faut  la  permission  du 
gouvernement  pour  construire  un  haut  -  fourneau ,  un 
simple  foyer  d’affinage.  A  quoi  bon,  et  qui  peut  y  ga¬ 
gner,  si  ce  n’est  l’industrie  du  dessinateur,  qui  est 
chargée,  en  conséquence,  de  fournir  des  plans  en  double 
ou  triple  expédition  pour  être  joints  au  dossier?  Notre 
industrie  minérale,  je  veux  dire  l’exploitation  des  mines, 
est  sous  le  joug  de  règlements  que  la  loi  des  mines,  du 
21  avril  1810,  où  toute  la  matière  est  embrassée,  n'a 
point  autorisés,  et  que,  même  raisonnablement  inter¬ 
prétée,  elle  interdirait.  L’industrie  des  constructeurs- 
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mécaniciens  subit,  pour  ce  qui  concerne  les  chaudières, 
des  règlements  qui,  dans  la  pensée  de  leurs  auteurs, 
avaient  certainement  pour  objet  de  protéger  la  vie 
des  ouvriers,  en  empêchant  l’usage  d’appareils  à  vapeur 
hors  d’état  de  résister  à  la  pression  intérieure;  mais  ces 
règlements  sont  tellement  combinés,  ils  prescrivent  des 
épreuves  telles,  qu’une  chaudière,  après  qu’elle  y  a 
passé,  est  plus  faible  qu’auparavant.  Ces  mêmes  règle¬ 
ments  portent,  relativement  à  l’épaisseur  des  feuilles  de 
métal  employées  aux  chaudières,  des  prescriptions  abso¬ 
lues  qui  tendent  à  rendre  tout  progrès  impossible  :  elles 
s’opposent,  en  effet,  à  ce  (pie  les  chaudières  soient  faites 
de  la  tôle  de  la  meilleure  qualité,  ou  d’acier  en  place  de 
fer.  Il  ne  serait  pas  difficile  de  multiplier  de  semblables 
exemples. 


De  la  liberté  du  courtage.  —  La  liberté  du  travail 
compte  aujourd’hui,  parmi  les  classes  les  plus  éclai¬ 
rées,  des  partisans  zélés  qui  recherchent  les  restric¬ 
tions  apportées  à  l’exercice  de  cette  liberté  pour  les 
signaler  et  les  combattre.  Ils  en  ont  remarqué  une 
dont  l’industrie  commerciale  se  plaint  depuis  quelque 
temps  :  c’est  le  monopole  dont  sont  investis  les  cour¬ 
tiers.  L’industrie  du  courtage,  devenue  libre  après  la 
révolution  de  1789,  fut  englobée,  au  commencement 
du  consulat,  dans  une  mesure  à  laquelle  le  bon  or¬ 
dre  des  transactions  était  intéressé  alors,  et  qui  con¬ 
sista  a  limiter  le  nombre  des  personnes  qui  pourraient 
se  livrer  à  quelques  professions  spécialement  dénom¬ 
mées  et  en  petit  nombre.  En  retour  du  monopole  dont 
ces  personnes  turent  ainsi  nanties,  on  les  astreignit  à 
verser  au  Trésor  un  cautionnement.  On  peut  croire 
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que  le  clcsir  de  procurer  à  l’État  la  ressource  de 
ces  fonds  de  cautionnement  ne  fut  pas  absolument 
étranger  à  la  création  du  monopole.  Le  Trésor  était 
extrêmement  pauvre  alors,  et  il  fallait  toute  l’écono¬ 
mie  et  toute  la  force  de  volonté  du  premier  consul 
pour  subvenir,  avec  aussi  peu,  à  toutes  les  charges 
de  l’État.  Les  quelques  millions  que  fournirent  les  cau¬ 
tionnements  furent  une  bonne  fortune,  dont  l’origine 
cependant  était  regrettable  à  titre  de  précédent.  Ainsi 
était  ressuscité,  en  partie  par  le  même  motif  qui  y  avait 
fait  recourir  jadis,  mais  fort  heureusement  sur  une  pe¬ 
tite  échelle,  le  système  des  offices,  dont  il  avait  été  tant 
usé  et  abusé  sous  Louis  XIV.  Après  les  désastres  de 
1815,  les  fauteurs  de  la  contre-révolution  crurent  l’oc¬ 
casion  favorable  pour  le  rétablissement  de  la  vénalité 
des  offices,  qui  était  pourtant  un  des  traits  les  plus  of¬ 
fensifs  de  l’ancien  régime.  En  1816,  le  ministre  des  fi¬ 
nances  eut  la  faiblesse  de  consentir  à  ce  retour  au  passé, 
pour  les  professions  investies  du  monopole  en  1801; 
on  leur  imposa,  comme  en  1801,  un  modeste  sacrifice, 
une  augmentation  de  leur  cautionnement.  Depuis  1816, 
le  commerce  s’est  beaucoup  développé  en  France.  L’obli¬ 
gation  de  se  servir  d’intermédiaires  déterminés  et  en 
très-petit  nombre,  comme  sont  les  courtiers,  est  devenue 
une  gène  que  ne  justifie  aucune  raison  d’intérêt  public. 
Le  privilège  des  courtiers  n’a  aucune  utilité  et  n’offre 
que  des  inconvénients,  car  le  courtier  n’est  pas  garant, 
comme  on  l’est  avec  tels  autres  offices.  Les  commer¬ 
çants  ayant  été  amenés  par  la  force  des  choses  à  confier 
leurs  opérations,  dans  différents  cas,  à  d’autres  inter¬ 
médiaires  que  les  courtiers,  ceux-ci,  prenant  l’offen¬ 
sive,  avec  une  grande  témérité,  sur  le  ton  de  gens 
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qui  régneraient  de  droit  divin,  ont  fait  des  procès  aux 
représentants  que  le  commerce  avait  cru  devoir  em¬ 
ployer.  La  question  est  devenue  irritante  et  appelle 
une  solution.  Il  semble  impossible  qu’elle  soit  autre  que 
la  suppression  du  monopole  des  courtiers,  qui,  dans 
la  société  issue  de  1789,  est  un  anachronisme. 

Mode  d  élection  des  chambres  de  commerce.  —  La  ques¬ 
tion  du  monopole  du  courtage  nous  conduit  à  signa¬ 
ler  un  autre  genre  de  monopole  qu’il  conviendrait 
d’abolir. 

Il  n’est  pas  indifférent  aux  progrès  de  l’industrie 
qu’elle  ait  une  représentation  lidèle  de  ses  intérêts  dans 
les  corps  constitués  qui  sont  ses  organes  officiels,  les 
chambres  de  commerce  et  les  chambres  consultatives 
des  arts  et  manufactures.  Le  mode  suivant  lequel  en 
sont  élus  les  membres  laisse  beaucoup  à  désirer.  11  est 
tel  qu’il  n'est  pas  possible  de  dire  que  ces  chambres 
soient  la  représentation  du  commerce  et  des  manufac¬ 
tures.  O11  les  fait  élire  par  ce  qu’on  nomme  les  notables 
commerçants.  C'est  une  liste  que  le  préfet  du  départe¬ 
ment  dresse  à  son  gré,  sans  contrôle,  et  qu’il  compose 
d’un  nombre  extrêmement  restreint  de  personnes.  Il 
n’y  inscrit  pas  un  patenté  sur  vingt,  ni  un  sur  trente. 
L’arrondissement  de  Reims,  par  exemple,  un  des  plus 
industrieux  de  l’empire,  ne  voit  figurer  sur  sa  liste  de 
notables  commerçants  que  cent  dix  noms,  sur  lesquels 
encore  bon  nombre  s’abstiennent.  Dès  lors  les  chambres 
de  commerce  et  les  chambres  consultatives  ne  repré¬ 
sentent  qu'une  oligarchie,  et  même  moins,  une  coterie. 
En  lait,  ces  corps  se  montrent,  à  peu  d’exceptions  près, 
au-dessous  tic  leur  mission.  Mieux  vaudrait  que  le  pré- 
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fet,  au  lieu  de  choisir  les  notables  commerçants,  com¬ 
posât  directement  les  chambres  de  commerce.  Les  choix 
bien  souvent  seraient  plus  en  harmonie  avec  l’intérêt 
public  ;  mais  il  serait  bien  mieux  de  maintenir  l’élec¬ 
tion,  en  procédant  sur  la  base  d’une  liste  électorale 
qui,  par  son  nombre,  cessât  de  faire  disparate  avec  la 
liste  des  électeurs  chargés  de  composer  le  Corps  légis¬ 
latif,  les  conseils  généraux  des  départements  et  les  con¬ 
seils  municipaux  (1). 


CHAPITRE  V. 


Législation  des  brevets  d’invention  à  réformer. 


Née  d’un  bon  sentiment,  car  elle  était  destinée  à  pro¬ 
téger  ce  qu’on  supposait  être  le  droit  de  l’intelligence, 
la  législation  des  brevets  d’invention  est  aujourd’hui 
dommageable  pour  l’industrie,  et  l’expérience  démontre 
qu’à  aucune  époque  elle  n’a  procuré  aux  inventeurs  des 
avantages  bien  réels,  si  ce  n’est  dans  de  très-rares  ex¬ 
ceptions.  Dans  les  cas  peu  nombreux  où  les  brevets  ont 
donné  un  revenu  important,  les  profits  ont  été  pour  les 
frelons  de  la  ruche,  et  non  pas  pour  les  industrieuses 
abeilles:  des  intermédiaires  substitués  aux  véritables  in¬ 
venteurs  ont  tout  absorbé.  Depuis  quelques  années,  une 


(1)  Au  sujet  des  conquêtes  que  revendique  le  principe  et  la  liberté  du 
travail,  je  signalerai  comme  une  des  pièces. les  meilleures  à  consulter,  le 
discours  prononcé,  à  l’audience  de  rentrée  de  la  Cour  de  cassation,  le 
4  novembre  18GJ,  par  M.  Antoine  Blanche,  avocat  général.  C’est  l’œuvre 
d’un  esprit  distingué,  nourri  dans  l’étude  des  lois  et  dans  la  pratique  des 
affaires.  Le  sujet  du  discours  est  la  loi  commerciale  et  les  modifications 
qu’elle  appelle. 
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industrie  interlope  s’est  organisée,  celle  des  brevetés  de 
profession ,  qui  sont  aux  aguets  comme  le  chasseur  à 
l’ affût.  Dès  qu’une  invention  se  produit  du  fait  d’autrui, 
ils  lui  courent  sus,  et  s’efforcent  de  s’en  assurer  le  mo¬ 
nopole  par  un  brevet.  S’ils  ont  été  devancés ,  ils  épient 
les  brevets  qui  ont  été  accordés,  et,  par  des  perfection¬ 
nements  insignifiants,  que  la  plus  simple  pratique  aurait 
indiqués  ou  qui  même  étaient  implicitement  dans  la  pen¬ 
sée  de  l’inventeur,  ils  se  créent  le  droit  de  s’interposer; 
puis,  abusant  de  ce  droit,  ils  se  font  payer  des  tributs  par 
l’inventeur  breveté  ou  par  l’industrie.  La  législation  fran¬ 
çaise  sur  les  brevets  semble  avoir  été  combinée  dans  le 
but  de  favoriser  ces  exactions  et  diverses  autres  encore. 
Un  breveté  qui  l’est  de  sa  propre  autorité,  car  l’adminis¬ 
tration  est  tenue  de  délivrer  un  brevet  à  qui  le  demande, 
est  investi  du  pouvoir  exorbitant  de  faire  saisir,  dans  un 
atelier  en  pleine  activité,  l’appareil  qu’il  dit  être  la  con¬ 
trefaçon  de  son  brevet.  Il  traîne  en  police  correction¬ 
nelle,  c’est  la  juridiction  instituée,  de  respectables  chefs 
d’industrie,  pour  s’y  entendre  réclamer  des  dommages- 
intérêts.  La  fixation  de  ces  sortes  d’amendes,  et  le  fait 
même  d’en  constater  l’équité,  sont,  il  est  vrai,  subor¬ 
donnés  à  la  décision  d’experts  nommés  par  les  tribu¬ 
naux  ;  mais  l’issue  de  ces  expertises  est  fort  incertaine  : 
la  pratique  l’a  prouvé.  Sous  la  menace  de  la  saisie, 
ou,  ce  qui  revient  au  même,  de  la  mise  sous  scellés 
d’une  machine  indispensable  au  service  de  sa  fabri¬ 
cation  ,  et  sous  le  coup  d’une  demande  d’indemnité, 
le  chef  d’industrie  capitule,  le  plus  souvent,  en  sous¬ 
crivant  à  une  transaction  où  il  est  dupe,  et  paie  une 
somme  au  breveté,  inventeur  prétendu.  Maintes  fois  des 
chefs  d’industrie  se  sont  refusés  à  acheter  des  machines 
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nouvelles,  qu’ils  jugeaient  bonnes,  parce  qu’ils  ne  vou 
laicnt  pas  courir  la  chance  de  pareils  ennuis. 

La  législation  des  brevets  d’invention  peut  avoir  l’ef¬ 
fet  d’entraver  notre  commerce  d’exportation,  et  de  pri¬ 
ver  l’industrie  nationale  de  débouchés  utiles.  C’est  ce 
qui  arrivera  presque  nécessairement  toutes  les  fois 
que  le  procédé  ou  l’appareil  breveté  aura  de  l’impor¬ 
tance,  et  que  le  soi-disant  inventeur  se  montrera  exi¬ 
geant  à  l’égard  des  manufacturiers  français  qui  vou¬ 
draient  employer  l’invention  réelle  ou  supposée.  Car  le 
manufacturier  étranger,  établi  dans  un  pays  voisin  où 
le  brevet  n’est  pas  reconnu  (1),  pourra,  sur  les  tiers- 
marchés,  livrer  le  produit  dont  il  s’agit  avec  un  rabais 
mesuré  par  la  prime  que  le  manufacturier  français , 
son  compétiteur,  aura  dû  payer  au  breveté  pour  la 
jouissance  du  brevet.  Il  n’est  pas  possible  de  mainte¬ 
nir  une  législation  qui  rend  ainsi  un  particulier  sans 
responsabilité  l’arbitre  du  commerce  national  (2). 

Il  ne  faut  donc  pas  s’étonner  si  la  législation  sur 
les  brevets  d’invention  provoque  des  réclamations  éner¬ 
giques.  L’administration  supérieure,  éclairée  par  l’expé¬ 
rience,  s’est  déterminée  à  la  modifier  :  une  loi  nou¬ 
velle  a  été  apportée  au  Corps  législatif;  depuis  trois 
ans,  elle  attend  une  discussion  pour  laquelle  on  ne 
se  presse  pas ,  parce  qu’on  reconnaît  l’extrême  dilfi- 


(])  Ou  sait  qu’il  y  a  des  pays,  comme  la  Suisse,  qui  n’admettent  pas  de 
brevets  d’invention.  Dans  d’autres,  comme  en  Prusse,  le  brevet  n’est  dé¬ 
livré  qu’après  un  examen  préalable,  dont  la  conclusion  est  souvent  néga¬ 
tive,  et  même,  quand  un  brevet  est  accordé  à  l’étranger  qui  le  sollicite, 
ce  n’est  que  pour  un  très-petit  nombre  d’années. 

(2)  Les  personnes  au  courant  de  ce  qui  se  passe  dans  l’industrie  pour¬ 
raient  citer  des  exemples  de  ce  genre  d’abus. 
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culte  de  la  matière,  et  qu’on  ne  voit  guère  comment 
parer,  par  une  nouvelle  rédaction  de  la  loi,  aux  graves 
inconvénients  qui  ont  été  signalés. 

C’est  dans  ces  circonstances  qu’est  venue  au  jour 
une  opinion  radicale  qui  conteste  la  légitimité  même 
du  brevet  d’invention,  et  d’après  laquelle  le  change¬ 
ment  à  apporter  à  la  législation  actuelle  consisterait 
dans  l’abolition  pure  et  simple,  pour  l’avenir,  des  brevets, 
sauf  à  pourvoir  par  quelques  moyens  particuliers,  qu’au 
surplus  on  indique,  à  récompenser  les  inventeurs,  dans 
les  cas  rares  où  leurs  droits  à  la  reconnaissance  pu¬ 
blique  seraient  bien  établis. 

Un  brevet  est  un  privilège  et  un  monopole.  Pour  que 
le  monopole  puisse  être  reconnu  par  la  loi,  il  est  indis¬ 
pensable  qu’il  repose  sur  un  droit  certain  ou  sur  une 
utilité  publique  parfaitement  établie.  Le  peu  qui  précède 
suffit,  ce  me  semble,  à  démontrer  que  l’utilité  publique 
n’existe  pas;  bien  au  contraire,  les  brevets  sont  des 
gênes  à  la  liberté  du  public  industriel,  et  souvent  l’oc¬ 
casion  ou  le  prétexte  de  vexations  et  d’exactions  qui 
retombent  d’aplomb  sur  le  public  consommateur.  Reste 
donc  la  question  de  droit.  Le  brevet  d’invention  a-t-il 
pour  base  un  droit  positif?  une  invention  industrielle 
peut-elle  offrir  d’une  manière  certaine  les  caractères  de 
la  propriété?  Est-ce  chose  qu’un  homme  puisse  être 
fondé  à  revendiquer  à  l’exclusion  de  tous  autres,  c’est- 
à-dire  s’approprier,  même  pour  une  durée  limitée  à 
quinze  années? 

Il  semble  pourtant  que  non.  Si  j’invente  un  méca¬ 
nisme  aujourd’hui,  un  autre  pourra  l’inventer  demain; 
bien  plus,  rien  ne  prouve  qu’un  autre  ne  l’a  pas  in¬ 
venté  hier.  Pour  que  le  principe  du  brevet  d’invention 
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fut  admissible,  il  faudrait  tout  au  moins  qu’il  fut  pos¬ 
sible  dans  chaque  cas  de  faire  une  enquête  de  laquelle 
ressortirait  la  démonstration  que  personne,  non-seule¬ 
ment  dans  le  pays,  mais  au  dehors  jusques  et  y  com¬ 
pris  les  antipodes,  n’a  déjà  eu  la  même  idée.  Je  dis  aux 
antipodes,  non  sans  motif,  car  là,  aujourd’hui,  se  dévelop¬ 
pent  des  sociétés  civilisées,  fort  industrieuses,  dont  quel¬ 
ques-unes  manient,  comme  nous  Européens,  les  idées 
de  la  science  et  en  recherchent  l’application  aux  arts 
utiles  (1).  Ces  sociétés  sont  liées  avec  nous  par  des  re¬ 
lations  faciles,  si  bien  que  nous  avons  ou  pouvons  avoir 
communication  de  leurs  découvertes,  comme  elles  des 
nôtres,  et  qu’elles  forment  avec  l’Europe  les  parties  d'un 
même  tout,  les  membres  d’un  même  corps.  Or,  la  dé¬ 
monstration  ,  dont  je  viens  de  signaler  la  nécessité, 
est  non-seulement  difficile,  mais  absolument  impossible 
à  fournir,  en  un  temps  oii  tant  de  têtes  fermentent 
pour  découvrir  des  perfectionnements  industriels,  et  où, 
quotidiennement,  en  cent  lieux  divers,  cent  idées  ou 
fragments  d’idées  viennent  au  jour,  ou  y  reviennent  après 
s’être  déjà  montrées  sous  le  soleil.  Admettons  cepen¬ 
dant  que  la  constatation  ait  pu  se  faire.  Personne  aupa¬ 
ravant  n’a  eu  telle  ou  telle  pensée;  bien,  mais  qu’est- 
ce  que  cela  prouve,  sinon  une  priorité?  Il  ne  s’ensui¬ 
vra  pas  que  la  même  invention,  si  réellement  c’en  esf 
une,  n’aurait  pu  à  très-bref  délai  être  imaginée  par 


(I)  Ce  ne  sont  pas  seulement  les  grands  empires  de  la  Chine  et  du  Japon, 
d’où  plusieurs  grandes  découvertes  sont  venues  et  qui  en  recèlent  d’autres, 
ce  sont  aussi  des  sociétés  formées  de  rejetons  européens,  comme  l’Australie 
et  la  Californie.  Le  génie  de  l’invention  est  très-actif  et  très-bien  inspiré 
dans  l'une  et  dans  l’autre  de  ces  jeunes  communautés.  L’une  et  l’autre 
figurent  au  palais  de  Kensington  avec  distinction. 
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un  autre,  et  qu’on  ne  cause  pas  à  la  société  un  notable 
préjudice  quand  on  en  confère  à  une  personne  le  mono¬ 
pole,  même  pour  le  délai  de  quinze  ans. 

Le  fait  est  qu’il  y  a  aujourd’hui  un  fonds  commun 
presque  inépuisable  de  notions  applicables  au  progrès 
de  l’industrie,  et  que,  presque  toujours,  quand  le  be¬ 
soin  d’un  nouveau  procédé  se  fait  sentir,  il  y  a  des 
raisons  de  supposer  que  dix  personnes  au  lieu  d’une 
feront  la  découverte  nécessaire,  et  la  feront  à  peu  près 
en  même  temps. 

Un  autre  fait  bon  à  citer  ici,  c’est  que  constamment 
une  invention,  pour  parvenir  à  l’état  pratique,  a  fait 
plusieurs  étapes,  souvent  dans  des  contrées  très-diffé¬ 
rentes,  et  à  plus  forte  raison  par  les  soins  et  l’initiative 
de  plusieurs  personnes.  Pourquoi  et  de  quel  droit  le 
dernier  venu  dans  la  série  de  ces  esprits  inventifs  s’at¬ 
tribuerait-il  le  profit  du  labeur  de  tous  les  autres,  et 
recevrait-il  un  brevet  qui  lui  en  donnerait  le  monopole? 

Cette  dernière  observation  se  présente  sous  une  autre 
forme  où  elle  est  plus  saisissante  encore  :  dix-neuf  fois 
sur  vingt  ou  quatre-vingt-dix  fois  sur  cent,  ce  sont  les 
travaux  des  savants  qui  fournissent  le  fond  des  inven¬ 
tions  industrielles  et  la  substance  des  brevets.  Les  sa¬ 
vants  s’abstiennent  de  prendre  des  brevets  pour  leurs 
découvertes  scientifiques.  Le  texte  de  la  loi  française  est 
même  tel  qu’ils  ne  seraient  pas  fondés  à  en  avoir  qui 
fussent  valables.  Or,  si  ceux  auxquels  revient  la  prin¬ 
cipale  part  dans  les  inventions  restent  en  dehors  du 
bénéfice  des  brevets,  comment  d’autres  seraient-ils  fon¬ 
dés  à  le  revendiquer  comme  leur  propriété  exclusive? 

Telles  sont  les  réflexions  qui  sont  venues  à  un  cer¬ 
tain  nombre  d’hommes  éclairés,  depuis  quelques  années, 
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et  qui  ont  l’assentiment  d’un  bon  nombre  d’hommes  des 
plus  notables  parmi  les  chefs  d’industrie.  Elles  ont  de 
l’écho  dans  tous  les  pays  civilisés,  et  en  Angleterre  pour 
le  moins  autant  qu’en  France  (1).  Elles  ne  tendent  à 
rien  moins  qu’à  renverser  le  système  même  des  brevets 
d’invention,  sauf  à  rémunérer  par  une  dotation  spéciale 
tout  homme  ingénieux  qui  serait  reconnu,  après  un 
certain  temps  d’expérience,  avoir  rendu  à  la  société  un 
service  signalé  par  quelque  découverte.  C’est  ainsi  qu’il 
a  été  procédé  en  France  à  l’égard  des  inventeurs  de  la 
photographie. 

Ces  récompenses  ne  ruineraient  pas  le  trésor  public  ; 
on  n’aurait  pas  lieu  de  les  décerner  souvent. 

Le  préjugé  favorable  aux  brevets  d’invention  a  reçu 
un  certain  appui  d’une  opinion  qui  milite  pour  la 
propriété  littéraire.  Le  tout  ensemble  a  été  englobé  sous 
la  dénomination  générale  des  œuvres  de  l’esprit,  et,  en 
conséquence,  on  s’est  cru  fondé  à  réclamer  le  même 
traitement  pour  les  diverses  parties  de  ce  qu’on  sup¬ 
posait  former  un  tout  homogène;  mais  l’homogénéité, 
ici,  n’est  qu’apparente.  Les  personnes  qui  la  croient 
réelle  sont  dupes  d’une  illusion  qui  ne  résiste  pas  à 
l’examen.  Il  est  de  toute  évidence  que  personne  jamais 
ne  reproduira  un  chant,  ni  seulement  dix  vers  de 
suite  de  X Iliade,  pas  plus  d’ailleurs  que  de  la  Pucelle  de 
Chapelain;  une  scène  de  la  Phèdre  de  Racine  ni  même 
de  celle  de  Pradon  ;  une  page  de  la  Mécanique  céleste  de 
Laplace  ni  du  plus  humble  traité  de  géométrie.  De 


(1)  Voir  l’extrait  du  discours  de  lord  Granville  à  la  Chambre  des  lords, 
reproduit  par  M.  Arthur  Legrand  dans  son  rapport  spécial  sur  les  bre¬ 
vets  d’invention,  classe  vu,  section  vu. 
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même  pour  la  musique.  Les  œuvres  littéraires  ou  ar¬ 
tistiques  ont  un  caractère  d’individualité  parfaitement 
tranché.  Par  cela  même,  elles  constituent  une  pro¬ 
priété  distincte  que  la  loi  peut  reconnaître.  Au  con¬ 
traire,  le  caractère  d’individualité  manque  aux  décou¬ 
vertes  réelles  ou  supposées  qui  font  l’objet  des  brevets 
d’invention,  puisque  ce  que  celui-ci  a  fait  aujourd’hui, 
un  autre,  cent  autres  pourront  le  faire  demain.  C’est 
pour  cela  que  le  monopole  conféré  par  des  brevets  doit, 
en  principe,  être  taxé  d’abusif,  et  qu’il  peut  être  com¬ 
plètement  aboli  par  le  législateur,  sans  qu’il  en  résulte 
rien  contre  la  reconnaissance  de  la  propriété  littéraire. 


CHAPITRE  YI. 

Encom'agements  à  donner  au  principe  d’association. 

Émettons  le  vœu  que  le  principe  d’association  ob¬ 
tienne  plus  de  latitude,  que  les  individus  soient  plus 
libres  de  s’associer  pour  la  production  de  la  richesse, 
que  l’association  industrielle  soit  encouragée  et  obtienne 
le  plus  grand  espace  possible  pour  déployer  ses  ailes. 
Je  ne  m’arrêterai  pas  ici  à  faire  l’éloge  du  principe 
d’association  ;  ce  serait  tomber  dans  la  banalité.  L’his¬ 
toire  du  genre  humain  tout  entière  en  proclame  la 
fécondité.  Notre  Code  de  commerce ,  quand  il  fut 
promulgué,  était  eu  progrès  sur  la  législation  manu¬ 
facturière  et  commerciale  de  la  plupart  des  peuples. 
Mais  un  demi-siècle  s’est  écoulé  depuis,  et  les  autres 
oui.  marché;  c’est  tout  au  plus  si  nous  avons  été 
stationnaires.  Il  y  a  vingt  ans  qu’un  esprit  éminent, 
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Rossi,  en  faisait  la  remarque  (1),  notre  Code  de  com¬ 
merce  est  en  arrière  sur  le  sujet  de  l’association .  Que 
dirait  Rossi  aujourd’hui,  s’il  comparait  nos  lois  sur  les 
sociétés  commerciales  à  la  législation  de  l'Angleterre, 
telle  qu’elle  est  devenue,  après  vingt-cinq  ans  d’enquêtes 
et  de  tâtonnements,  il  est  vrai.  Le  moment  est  arrivé 
de  nous  mettre  au  niveau  de  nos  voisins,  et  même  de 
faire  mieux  qu’eux  s’il  est  possible.  N’oublions  pas  que 
leur  législation  nouvelle  sur  les  associations  n’est  plus 
à  l’état  d’essai,  et  qu’elle  a  eu  un  plein  succès. 

Le  projet  de  loi  sur  les  sociétés  à  responsabilité  li¬ 
mitée,  que  j’ai  déjà  eu  occasion  de  mentionner,  vient 
fort  à  propos  pour  la  solution  du  problème  chez  nous. 
Je  ne  dis  pas  qu’il  la  contienne  tout  entière  telle  que 
nous  pouvons  la  désirer.  Au  lieu  d’être  en  avance  sur 
la  législation  anglaise,  il  reste  en  deçà.  Il  porte  des  dis¬ 
positions  restrictives  dont  l’adoption  serait  regrettable, 
car  elles  paralyseraient  les  tendances  libérales  de  la 
pensée  d’où  le  projet  est  émané.  Mais  il  peut  être 


(1)  Rossi,  Mémoire  sur  la  législation  de  la  France  (Annales  de  législation  , 
tome  XI,  page  5).  Je  reproduis  ici  quelques  lignes  de  ce  beau  travail  : 

«  Il  faut  que,  à  la  faveur  de  la  législation ,  l'association  puisse  se  p  lier 
aux  phases  diverses  du  phénomène  de  la  production,  et  à  celles  du  fait 
encore  plus  compliqué  de  la  distribution  de  la  richesse. 

13  Une  grande  liberté  de  formes  et  de  solides  garanties,  une  généralisa¬ 
tion  hardie  des  laits  industriels,  et  une  pondération  savante  des  intérêts 
divers  qui  peuvent  se  trouver  en  conflit,  tel  est  le  travail  législatif  que 
l’association  réclame  impérieusement.  Le  moment  est  arrivé  de  s’élever, 
par  l’étude  des  faits  particuliers  aux  faits  généraux,  aux  principes  législa¬ 
tifs  de  la  matière . 

»  Les  associations  industrielles  sont  probablement  destinées  à  changer 
la  face  du  monde,  à  révéler  la  toute-puissance  du  capital;  et  cependant 
nos  codes  ne  contiennent  guère  jusqu’ici  sur  les  associations  industrielles 
que  des  tètes  de  chapilre.  33 
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amendé  et  élargi.  Puisse  le  législateur  avoir  présentes  à 
l’esprit  ces  paroles  de  Rossi  :  «  Les  associations  indus¬ 
trielles  sont  probablement  destinées  à  changer  la  face 
du  monde,  à  révéler  la  toute-puissance  du  capital.  » 
L’esprit  d’association  ne  rendra  ces  services  et  n’accom¬ 
plira  ces  grandes  choses  qu’autant  que,  au  lieu  de  per¬ 
pétuer,  en  les  déguisant ,  les  entraves  qui  lui  avaient  été 
mises,  on  profitera  de  la  loi  nouvelle  pour  l’en  dégager 
complètement,  sous  la  réserve  des  lois  générales  qui  ont 
pour  objet  la  répression  du  dol  et  de  la  fraude. 

M.  l’avocat  général  Blanche,  dans  l’excellent  discours, 
([lie  j’ai  déjà  mentionné,  du  4  novembre  1861,  fait  re¬ 
marquer,  entre  autres  choses,  l’état  de  nullité  et  d’im¬ 
puissance  auquel  est  condamnée  par  nos  lois  la  société 
dite  civile.  On  se  demande  dans  quel  but  le  législateur 
a  pu  l’enchaîner  ainsi,  et  comment  il  est  possible  qu’une 
telle  législation  n’ait  pas  été  changée.  11  semble  que  le 
jour  où  les  dispositions  relatives  à  cette  forme  très-res¬ 
pectable  de  l’association  ont  été  inscrites  dans  nos  lois, 
un  génie  hostile  au  principe  d’association  soit  venu 
donner  le  cauchemar  au  législateur. 

L’association  semble  appelée  à  rendre  aussi  de  grands 
services  à  l’agriculture.  Ici  deux  tendances  qui  semblent 
contradictoires  se  manifestent  avec  une  égale  force.  D’une 
part  une  certaine  portion  du  sol  se  divise  et  se  sous- 
divise.  D’autre  part,  les  machines,  dont  l’intervention  est 
indispensable  au  succès  des  exploitations  agricoles,  ne 
s’accommodent  pas  de  la  propriété  morcelée,  et  provo¬ 
quent  la  formation  de  grandes  propriétés.  L’association 
ne  pourrait-elle  donner  le  moyen  de  combiner  la  divi¬ 
sion  de  la  propriété  avec  la  grande  exploitation  fondée 
sur  l’emploi  des  machines  ?  L’agriculture  comporte  aussi 
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plusieurs  modes  d’association  restreinte.  On  pourrait 
s’associer  pour  posséder  en  commun  certaines  machi¬ 
nes;  à  plus  forte  raison,  pour  irriguer,  ou  dessécher,  ou 
drainer  de  concert  de  grandes  superficies.  La  Fruitière 
du  Jura  est  un  mode  d’association  spéciale  qui  est 
très-profitable  à  l’ agriculture. 


CHAPITRE  VII. 

Mesures  à  prendre  dans  le  sens  de  la  liberté  du  commerce 

Depuis  la  dernière  Exposition  ,  un  événement  a  éclaté 
qui  doit  exercer  sur  la  production  générale  de  la  ri¬ 
chesse  dans  le  monde,  et  sur  l’industrie  de  chaque 
peuple  en  particulier ,  une  influence  profonde.  Il  y 
a  vingt-cinq  ans,  le  principe  de  la  liberté  du  commerce 
était  encore  relégué  dans  les  livres,  quoiqu’il  eût 
compté  parmi  ses  adhérents  des  hommes  d’État  juste¬ 
ment  renommés,  Turgot  en  France, ’-Pitt  en  Angleterre, 
et  le  comte  Mol  lien ,  ministre  du  Trésor  sous  le  premier 
empire.  Il  semblait  jusqu’en  1837  que  ce  fût  une  sorte 
de  thème  destiné  à  exercer  l’esprit  des  théoriciens,  en 
leur  fournissant  l’occasion  de  dissertations  subtiles.  Tel 
était  l’état  des  choses  lorsque  cette  grande  cause  fut 
prise  en  main  de  l’autre  côté  du  détroit  par  une  pléiade 
d’hommes  alors  obscurs,  qui  résolurent  de  faire  enfin 
passer  le  principe  dans  l’administration  des  États.  Ils 
se  constituèrent  à  Manchester  sous  le  nom  de  Ligue 
pour  la  réforme  des  lois  sur  les  céréales,  prenant  ainsi 
occasion  du  plus  manifeste  des  abus  auxquels  avait 
donné  lieu  en  Angleterre  l’application  du  principe  op¬ 
posé,  qu’on  appelait  de  la  protection.  Protection  de 
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qui?  Apparemment  ce  n’était  pas  de  l’intérêt  public,  qui 
était  atteint  visiblement  par  toutes  ces  restrictions  au 
commerce  et  à  la  production.  Mais  c’était  le  mot  con¬ 
sacré,  et  devant  ce  mot,  que  soutenaient  avec  une 
ardeur  agressive  un  certain  nombre  d’intérêts  puis¬ 
sants,  les  gouvernements  s’inclinaient.  La  campagne 
entreprise  par  ces  hommes  généreux  dura  plusieurs  an¬ 
nées,  et  fut  conduite  avec  le  plus  noble  dévouement, 
l’activité  la  plus  infatigable,  et  un  talent  qui,  chez  eux, 
était  à  la  hauteur  de  leur  patriotisme.  Ils  répandirent 
ainsi  leur  conviction  dans  le  pays,  et,  au  mois  de  février 
1846,  un  grand  ministre,  qui  a  tiré  de  là  le  plus  beau 
fleuron  de  sa  renommée,  sir  Robert  Peel,  vint  au  Parle¬ 
ment  se  déclarer  converti  au  principe  qu’avaient  si  bien 
fait  valoir  M.  Gobden,  M.  Bright  et  leurs  amis,  et,  en 
février  1846,  il  l’arbora  courageusement  en  face  de  son 
propre  parti.  La  majorité  du  Parlement  lui  donna  raison. 
Peu  après  qu’on  eut  voté  ses  propositions,  il  fut  ren¬ 
versé  du  pouvoir,  mais  ses  successeurs  continuèrent 
l’œuvre  avec  la  même  résolution.  En  un  mot,  depuis 
1846,  le  principe  de  la  liberté  commerciale  est  une  des 
maximes  fondamentales  du  gouvernement  dans  la 
Grande-Bretagne. 

L’Europe  continentale,  étonnée  de  ce  spectacle,  restait 
cependant  sous  le  joug  du  système  protectionniste , 
tant  étaient  forts  les  intérêts  particuliers  coalisés  sous 
cette  bannière,  lorsqu’à  la  fin  de  1859,  l’empereur 
Napoléon  III  négocia  avec  le  gouvernement  britannique 
le  traité  de  commerce  qui  fut  signé  le  23  janvier  1860. 
L'homme  supérieur  qui  dirigeait  alors  et  qui  dirige 
encore  les  finances  de  l’empire  britannique,  M.  Gladstone, 
y  prêta  un  concours  qui  mérite  d’être  signalé  au  milieu 
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des  lion  îles  dispositions  manifestées  en  cette  circonstance 
par  le  gouvernement  anglais  tout  entier;  car  ce  con¬ 
cours  fut  décisif.  De  la  part  de  l’Angleterre  le  traité 
fut  l’adoption  du  principe  de  la  liberté  du  commerce 
dans  toute  son  étendue  et  sans  réserve  (1).  Du  côté 
de  la  France,  s’il  maintenait  un  tarif  protecteur,  il 
portait  dans  ses  flancs  la  liberté  commerciale.  C’est  ainsi 
qu’il  fut  interprété  par  le  public  et  surtout  par  les  pro¬ 
tectionnistes,  qui  comprirent  aussitôt  que  Je  temps  de 
leur  domination  était  passé.  Enfin,  le  16  avril  dernier, 


(1)  Le  tarif  des  douanes  anglaises,  depuis  le  remaniement  que  lui  a  fait 
subir  M.  Gladstone,  à  la  suite  du  traité,  se  réduit  à  un  très-petit  nom¬ 
bre  d’articles.  Ce  sont  des  droits  fiscaux.  Les  objets  frappés  de  droits  sont 
le  sucre,  le  café,  le  thé,  le  cacao,  le  vin,  les  spiritueux,  le  tabac.  Pour  le 
blé  et  la  farine  on  a  maintenu  un  droit  tellement  faible  qu’on  peut  le  con¬ 
sidérer  comme  fiscal.  Les  droits  sur  les  spiritueux  fabriqués  à  l’intérieur 
sont  les  mêmes  que  sur  les  spiritueux  étrangers.  Il  ne  reste  plus  dans  le 
tarif  des  douanes  anglaises  qu’un  droit  qui  puisse  être  qualifié  de  protec¬ 
teur,  et  il  a  échappé  par  mégarde,  de  sorte  qu’on  peut  en  prédire  l’abo¬ 
lition  prochaine.  C’est  celui  qui  frappe  le  tabac  préparé  soit  pour  fumer, 
soit  pour  priser.  Le  tabac  en  feuilles  supporte  un  droit  de  douane  qui  est 
exclusivement  fiscal.  Il  était  donc  juste  que  les  cigares  et  autres  tabacs  à 
fumer  et  le  tabac  en  poudre  ou  à  priser  supportassent  un  droit  correspon¬ 
dant.  Pour  que  la  correspondance  fût  équitable,  il  aurait  fallu  que  le  droit 
sur  les  tabacs  fabriqués  fût  le  même  que  sur  les  feuilles  écotées,  car  le 
déchet  est  presque  nul,  quand  on  convertit  des  feuilles  écotées  en  tabac  à 
fumer  ou  à  priser.  Les  feuilles  écotées  ne  paient  d’ailleurs  que  le  droit 
des  feuilles  non  écotées.  Ce  droit  est  de  8  fr.  27  c.  par  kilogramme 
Ainsi  le  tabac  à  fumer  et  le  tabac  à  priser  ne  devraient  être  taxés 
qu’à  8  fr.  27  c.  par  kilogramme  aussi.  Or  le  tabac  à  fumer  paie  24  fr.  81  c.( 
c’est-à-dire  le  triple.  Le  tabac  à  priser  est  plus  maltraité  encore ,  il  est 
prohibé.  On  peut  lire  dans  le  rapport  de  M.  Barrai  sur  les  tabacs,  classe  ni, 
section  vu,  chapitre  2,  quelles  sont  les  conséquences  de  ce  régime  pour 
les  consommateurs  anglais  ;  on  verra  que  c’est  un  curieux  exemple  des  vices 
qui  sont  inhérents  au  système  protectionniste,  surtout  quand  il  est  exagéré 
jusqu’à  la  prohibition. 
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dans  une  solennité  agricole,  au  concours  de  Poissy,  le 
ministre  du  commerce,  M.  Rouher,  qui  avait  pris  une 
si  grande  part  au  traité  du  23  janvier  1860,  et  aux 
conventions  postérieures  destinées  à  en  régler  l’applica¬ 
tion,  proclama  au  nom  de  l’Empereur  le  principe  même 
de  la  liberté  du  commerce  comme  la  base  de  la  poli¬ 
tique  commerciale  de  l’empire.  Du  moment  que  la 
France  et  l’Angleterre  sont  d’accord  pour  soutenir  hau¬ 
tement  le  principe,  on  peut  considérer  comme  infail¬ 
lible  que,  dans  un  bref  délai ,  ce  sera  une  règle  de  la 
politique  chez  tous  les  peuples  civilisés.  Déjà  les  événe¬ 
ments  parlent  :  la  Prusse,  dont  le  gouvernement,  il  faut 
le  dire  à  son  honneur,  avait  toujours  eu  un  penchant 
prononcé  pour  la  liberté  commerciale  ;  la  Belgique ,  qui 
se  souvient  de  la  splendeur  des  anciennes  communes  de 
la  Flandre  et  du  pays  wallon;  fltalie,  qui  a  fourni  à 
l’économie  politique  un  si  grand  nombre  de  bons  écri¬ 
vains,  et  dont  même  une  belle  province,  la  Toscane, 
s’était  approprié  dès  le  siècle  dernier  ce  principe  salu¬ 
taire  ;  la  Hollande,  que  son  génie  essentiellement  com¬ 
mercial  faisait  incliner  déjà  du  même  côté ,  tous  ces 
États  et  d’autres  se  préparent,  par  le  moyen  de  traités 
de  commerce,  à  entrer  dans  la  voie  où  les  appelle 
l’exemple  de  l’Angleterre  et  de  la  France.  Pour  la  Bel¬ 
gique  le  fait  est  déjà  consommé. 

La  conséquence  est  facile  à  prévoir  :  le  drapeau  de 
la  liberté  du  commerce  va  faire  le  tour  du  monde. 

Maintenant  que  se  sont  dissipées  les  appréhensions 
dont  étaient  tourmentés  nos  chefs  d’industrie  avant  le 
traité  de  commerce,  maintenant  qu’ils  ont  mesuré  leurs 
forces  avec  celles  de  l’étranger,  et  qu’ils  se  sentent  en 
position  de  lutter,  on  peut  se  demander  combien  de 
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temps  on  restera  à  faire  un  pas  plus  décisif  que  le  traité 
C’est  un  contre-sens  que  de  recommander  à  l’indus¬ 
trie  d’améliorer  ses  procédés,  et  de  lui  susciter  des  en¬ 
traves  quand  elle  veut  se  procurer  au  dehors  les  ma¬ 
chines  nécessaires  pour  cette  amélioration.  L’entrée  en 
franchise  de  toutes  les  machines  est  commandée  par  la 
logique  et  le  bon  sens  ;  c’est  la  condition  même  du  pro¬ 
grès  qu’on  s’est  proposé.  Pour  le  législateur,  c’est  un 
devoir  de  procurer  à  l’industrie  nationale  les  avantages 
dont  jouit  l’industrie  étrangère ,  son  émule  désormais. 
Or,  pour  cela,  il  faut  qu’elle  puisse  s’outiller  au  même 
prix,  et,  par  conséquent,  acquérir  des  machines  partout 
où  il  lui  plaît,  sans  qu’aucun  droit  vienne  exagérer  la 
dépense.  Nous  sommes  encore  fort  loin  de  là.  Il  est  des 
cas  où  le  droit  qui  atteint  les  machines  reste  exces¬ 
sif  (1).  Les  matières  premières  proprement  dites  ont 
été  affranchies  complètement  :  il  convient  de  traiter  de 
même  une  autre  catégorie  d’articles  qui  sont  regardés 
par  les  manufacturiers  comme  des  matières  premières, 
quoiqu’ils  aient  déjà  reçu  une  élaboration  assez  étendue. 
Tels  sont  les  sels  et  les  produits  chimiques  en  général  : 
ils  ont  été  fort  dégrevés  en  vertu  du  traité  de  com¬ 
merce;  il  faudrait  compléter  le  dégrèvement.  Tels  sont 
encore  les  fontes ,  les  fers  et  les  aciers  en  barres  ou  en 
feuilles.  Il  est  indispensable  que  l’industrie  d’un  grand 
État  ait  tous  ces  articles  en  abondance  et  au  plus  bas 
prix  possible.  Elle  n’est  pas  placée,  vis-à-vis  de  l’indus- 


(1)  Il  est  à  ma  connaissance  que  certaines  machines  ont  payé,  depuis 
le  traité,  des  droits  plus  élevés  que  ceux  qu’elles  auraient  supportés  aupa¬ 
ravant.  Les  machines  où  le  bois  est  mêlé  au  fer  dans  une  forte  proportion 
sont  sujettes  à  ce  malheur. 
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trie  étrangère,  dans  les  conditions  de  l’égalité,  tant 
qu’elle  les  paie  plus  cher.  Le  faible  chiffre  de  nos  impor¬ 
tations  en  fer  forgé  autre  que  pour  rails,  et  en  acier, 
montre  déjà  que  les  droits  portés  au  traité  sont  trop 
élevés  pour  ces  articles,  puisqu’ils  sont  presque  prohi¬ 
bitifs.  La  même  observation  s’applique  aux  cotons  filés, 
matière  première  de  tant  de  fabrications.  Lors  de  la  si¬ 
gnature  du  traité,  les  filateurs  annonçaient,  de  bonne 
foi,  je  n’en  doute  pas,  qu’à  moins  d’un  droit  de  35  à 
40  0/0,  leur  ruine  était  consommée  :  avec  lin  droit  de 
10  à  12  0/0,  les  filés  étrangers  ne  pénètrent  pour  ainsi 
dire  qu’en  manière  d’échantillons. 

Le  changement  le  plus  urgent  à  introduire  dans  notre 
régime  commercial  est  celui  qui  aura  pour  objet  la  na¬ 
vigation  maritime.  Les  surtaxes  de  pavillon  ont  fait  leur 
temps  (1).  On  a  lieu  d’être  rassuré,  à  ce  sujet,  par  les  con¬ 
séquences  qu’a  eues  en  Angleterre  l’abolition  complète 
de  l'acte  de  navigation  de  Cromwell,  regardé  longtemps 
comme  le  palladium  de  la  puissance  britannique.  Depuis 
que  le  Parlement  a  voté  la  loi  qui  l’abolit,  le  commerce 
de  l’Angleterre  s’est  beaucoup  accru,  et  la  navigation 
étrangère  en  a  profité,  mais  la  navigation  anglaise  n’a 
pas  cessé  décroître;  il  est  remarquable  qu’elle  ait  con¬ 
servé  à  peu  près  intact  le  cabotage,  qu’on  aurait  sup¬ 
posé  plus  particulièrement  menacé  par  la  pleine  liberté, 
dont  jouit  aujourd’hui  le  pavillon  étranger,  d’y  partici- 


(1)  En  m’expliquant  ainsi,  j’assimile  aux  surtaxes  de  pavillon  les  surtaxes 
qui,  sous  le  prétexte  de  favoriser  la  marine,  frappent  les  marchandises 
lorsqu’elles  se  présentent  par  la  frontière  de  terre.  Ce  sont  des  expédients 
surannés  qui  détournent  le  commerce  de  ses  voies  naturelles,  et  imposent 
à  l’industrie  et  au  public  des  frais  qu’ils  11e  devraient  pas  subir.  On  em¬ 
pêche  ainsi  des  opérations  qui  seraient  fort  avantageuses. 


INTRODUCTION. 


CLXXYI1 


per  sur  le  pied  d’égalité  (I).  Le  régime  de  la  protection 
prétendue  de  la  marine  marchande  est  préjudiciable  à 
nos  manufactures  et  à  notre  agriculture.  Il  les  contrarie 
dans  leurs  approvisionnements,  il  les  gène  dans  l’ex¬ 
portation  de  leurs  produits.  Personne  apparemment  ne 
voudra  soutenir  qu’il  est  favorable  à  notre  marine  mar¬ 
chande,  puisque,  de  toutes  parts,  on  compare  avec  dou¬ 
leur  l’insignifiance  de  ses  accroissements  successifs  avec 
la  croissance  rapide  de  celle  des  principaux  peuples  na¬ 
vigateurs,  et  on  s’accorde  à  dire  que  le  mot  qui  carac¬ 
térise  une  pareille  situation  est  celui  de  décadence. 

La  question  de  la  réforme  de  la  législation  qui  régit 
notre  marine  marchande  est  aujourd’hui  à  l’étude.  Le 
conseil  supérieur  du  commerce  se  livre  à  une  enquête 
sur  la  matière.  Il  n’est  guère  douteux  qu’à  la  suite  de 
cette  enquête,  les  règlements  actuels  soient  remaniés. 
Jusqu’où  le  remaniement  ira-t-il?  c’est  le  secret  de  l’a¬ 
venir.  Dès  à  présent,  toutefois,  on  peut  dire  qu’il  n’aura 
rien  été  fait  que  d’éphémère  et  de  très-incomplet,  tant 
qu’on  n’aura  pas  renoncé  à  l’inscription  maritime.  Cette 
institution,  que  l’on  vante  encore  par  habitude,  est,  au 
milieu  de  notre  civilisation  libérale ,  un  débris  d’une 
époque  de  servitude  et  d’un  régime  où  le  monopole  Hé¬ 
rissait.  Tous  les  efforts  qu’on  accumulera  pour  multi¬ 
plier  en  France  la  classe  des  gens  de  mer,  soit  pour  !e 
service  du  commerce,  soit  pour  celui  de  la  flotte,  seront 
sans  succès,  tant  qu’on  s’obstinera  à  refuser  à  cette 

(1)  Je  lis  dans  une  circulaire  de  MM.  \Y.  S.  Lindsay  et  C°,  une  des  prin¬ 
cipales  maisons  d’armement  du  monde  entier,  que  pendant  les  dix  mois 
clos  le  31  octobre  1861,  le  mouvement  du  cabotage  a  été  de  29,036,711 
tonnes,  et  que  le  pavillon  étranger  n’y  est  entré  que  pour  154,000  :  c’est 
à  peu  près  un  demi  pour  cent. 
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profession  ce  qui  est  une  irrésistible  attraction  dans  les 
temps  modernes,  la  liberté,  et  F  inscription  maritime  en 
est  la  négation. 


CHAPITRE  VIII. 

Changements  que  doit  subir  le  service  des  intermédiaires 
ou  le  commerce. 

Je  dois  indiquer  ici  une  amélioration  qui  est  moins 
dans  la  main  de  l’autorité  que  dans  celle  des  particu¬ 
liers.  Quand  le  producteur  est  parvenu  à  produire  un 
certain  article  aussi  bien  à  meilleur  marché,  et  que  la 
concurrence  entre  les  chefs  d’industrie  les  a  détermi¬ 
nés  à  livrer  l’article  avec  une  baisse  correspondante, 
il  n’est  pas  encore  certain  que  le  public  consommateur 
jouira  de  la  baisse  consentie  par  les  manufacturiers, 
ainsi  qu’il  aurait  lieu  de  l’espérer  et  qu’il  s’en  croit  le 
droit.  Entre  le  producteur  et  lui  sont  des  intermédiai¬ 
res  qui  peuvent  empêcher  ou  amoindrir  ce  résultat  si 
désirable.  Ainsi  se  soulève  la  question  des  intermé¬ 
diaires  de  toute  sorte,  commerçants  en  gros,  en  demi- 
gros  et  en  détail,  qui  sont  placés  entre  le  producteur  et 
le  consommateur.  Que  ces  intermédiaires  rendent  des 
services  à  la  société,  c’est  évident;  ils  en  rendent  même 
de  plus  d’un  genre;  mais  dans  un  très-grand  nombre 
de  cas  ils  les  font  payer  extrêmement  cher.  Loin  de 
moi  la  pensée  d’accuser  le  commerce  d’une  cupidité 
systématique  ;  mais  les  connnerçans  subissent,  sans 
chercher  suffisamment  à  les  secouer,  les  circonstances 
qui  enchérissent  la  fonction  dont  ils  sont  chargés  et  ils 
conservent  de  mauvaises  habitudes  qui  n’ont  plus  de 
raison  d’être,  mais  que  du  reste  il  ne  dépend  pas  tou¬ 
jours  de  leur  volonté  seule  de  changer. 
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En  somme,  le  mécanisme  représenté  par  les  intermé¬ 
diaires  est  compliqué;  il  est  défectueux;  il  absorbe  sté¬ 
rilement  une  très-grande  quantité  de  force  vive.  C’est 
comme  les  grandes  machines  en  usage  il  y  a  un  siècle 
ou  deux,  dont  l’effet  utile  n’était  aucunement  en  propor¬ 
tion  de  la  puissance  virtuelle  du  moteur. 

On  peut  facilement  se  rendre  compte  des  frais  qu’oc¬ 
casionne  le  service  des  intermédiaires  par  la  compa¬ 
raison  des  prix  de  vente  en  gros,  c’est-à-dire  au  mo¬ 
ment  où  la  marchandise  sort  de  la  manufacture,  et  des 
prix  du  détail,  quand  elle  est  livrée  au  consommateur 
qui  va  s’en  servir.  On  peut  constater  que  dans  le  plus 
grand  nombre  des  cas  la  différence  est  très-grande. 
Quand  elle  n’est  que  de  20  0/0,  le  public  a  lieu  de 
s’estimer  favorisé.  Il  n’est  pas  rare  qu’elle  aille  non- 
seulement  à  50,  mais  à  100  0/0  et  bien  au  delà.  Il  y 
a  même  des  articles  que  le  consommateur  paie  trois, 
quatre  fois  ou  cinq  fois  ce  que  le  producteur  les  a  ven¬ 
dus.  Un  des  exemples  à  citer  est  celui  des  objets  de  mer¬ 
cerie;  les  boutons  de  porcelaine  en  offrent  un  des  plus 
curieux.  Une  denrée  qui  joue  un  plus  grand  rôle  que  les 
boutons  de  porcelaine  et  que  la  mercerie,  le  vin,  est  sur¬ 
chargée  sans  vergogne  par  les  restaurateurs  de  la  plu¬ 
part  des  pays,  autant  et  plus  par  les  hôteliers  de  Londres 
et  des  environs  que  par  leurs  confrères  de  Paris.  Quand 
ils  ne  le  font  payer  que  le  double  de  ce  qu’il  leur  coûte, 
Je  consommateur  a  lieu  de  se  tenir  pour  très-satisfait. 

Les  choses  se  passent  alors  comme  si  la  puissance 
productive  de  l’industrie  était  fort  affaiblie. 

Les  intermédiaires,  je  veux  dire  quelques-uns  d’entre 
eux,  occasionnent  un  dommage  d’un  autre  genre  qui, 
par  rapport  au  public  consommateur,  équivaut  aussi  à  la 
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suppression  d  une  partie  de  la  puissance  productive 
de  l’industrie  :  ils  manipulent  sans  conscience  les  pro¬ 
duits  qu’on  leur  a  livrés  de  bonne  foi,  et  les  altèrent  par 
des  mélanges,  de  manière  à  accroître  la  somme  de  leurs 
profits.  Combien  de  fois  n’a-t-on  pas  vendu  de  l’amidon 
pour  du  sulfate  de  quinine!  Il  est  passé  en  règle  que 
certains  produits  soient  toujours  sophistiqués;  la  ques¬ 
tion  n’est  plus  que  d’obtenir  qu’ils  ne  le  soient  pas  au- 
delà  d’un  certain  point.  Enfin  on  fraude  sur  la  quantité 
avec  non  moins  d’impudence  que  sur  la  qualité. 

Au  sujet  des  altérations  qui  se  pratiquent  trop  sou¬ 
vent,  le  législateur  a  fait  ce  qu’il  pouvait  en  pronon¬ 
çant  contre  ces  méfaits  des  peines  sévères.  De  même 
pour  la  fraude  plus  ou  moins  grossière,  mais  non  moins 
coupable,  qui  consiste  à  tromper  sur  la  quantité.  Si  le 
public  consent  à  prêter  son  concours  à  l’autorité  pour 
la  répression  de  ces  abus,  on  finira  par  en  triompher; 
s’il  s’y  refuse,  le  mal  se  perpétuera,  et  le  public  ne 
devra  s’en  prendre  qu’à  lui-même.  Mais  le  tort  qu’é¬ 
prouve  le  consommateur  par  le  fait  des  frais  qu’occa¬ 
sionne  le  service  des  intermédiaires,  abstraction  faite  de 
toute  fraude  sur  la  quantité  ou  la  qualité,  est  de  beau¬ 
coup  le  plus  considérable  de  tous  les  griefs.  Comment 
porter  remède  à  ce  mal? 

Par  des  moyens  qui  sont  déjà  en  activité.  Les  frais 
causés  par  les  intermédiaires  sont  dans  une  certaine 
mesure  en  raison  de  leur  nombre.  Or  ce  nombre  tend 
à  diminuer  dans  une  forte  proportion  par  diverses  cau¬ 
ses;  et  d’abord  par  l’effet  des  chemins  de  fer,  qui  per¬ 
mettent  au  consommateur  d’entrer  en  rapport  direct 
avec  le  producteur  ou  avec  un  premier  intermédiaire, 
qui  désormais  tiendra  lieu  de  tous  les  autres.  Les  grands 
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magasins  de  détail,  qu’on  voit  çà  et  là  se  substituer  aux 
petites  boutiques,  doivent  déterminer  un  abaissement 
marqué  des  prix,  parce  qu’ils  ne  sont  pas,  comme  l’im¬ 
mense  majorité  de  celles-ci,  grevés  de  frais  généraux 
exorbitants  relativement  au  montant  de  leurs  affaires.  A 
moins  qu’il  n’ait  un  débit  inusité,  le  boutiquier  doit,  sur¬ 
tout  dans  les  capitales  où  les  loyers  sont  chers,  ajouter 
en  moyenne  40  ou  50  0/0,  sinon  plus,  au  prix  qu’il  a 
payé  la  marchandise,  sous  peine  de  ne  pouvoir  nourrir 
sa  famille  et  joindre  les  deux  bouts  ;  avec  les  grands 
magasins,  il  en  sera,  il  en  est  différemment.  N’y  a-t-il 
pas  lieu  de  penser,  en  conséquence,  que  sauf  un  petit 
nombre  de  cas,  où  il  s’agira  de  produits  spéciaux  et 
d’une  qualité  distincte,  le  commerce  morcelé  aura  le 
sort  de  la  petite  industrie,  et  qu’il  sera  remplacé  par 
les  grands  magasins  de  détail,  comme  celle-ci  l’est  par 
les  manufactures  à  la  moderne? 

Cependant  la  manutention  exacte  et  fidèle  d’un  im¬ 
mense  magasin  de  détail  paraît  n’être  pas  exempte  de 
difficultés.  C’est  probablement  la  cause  qui  empêche 
ces  grands  débits  de  se  multiplier  davantage. 

Les  manufacturiers  se  plaignent,  non  sans  raison,  de 
la  position  qu’ils  ont  aujourd’hui  par  rapport  au  com¬ 
merçant.  Ils  remontrent  que  lorsque,  après  des  efforts 
inouïs,  ils  ont  diminué  leurs  prix,  de  l  franc,  par  exem¬ 
ple,  par  kilogramme,  ce  qui  sera  de  leur  part  un  rabais 
de  10  ou  15  0/0,  le  marchand  en  boutique  fait  comme 
s’il  ne  s’en  apercevait  pas,  ou  s’il  accorde  un  rabais 
au  public,  ce  n’est  plus  que  dans  une  moindre  propor¬ 
tion.  Il  semble  que  les  manufacturiers,  en  général,  ne 
luttent  pas  à  armes  égales  avec  les  marchands,  puis¬ 
qu’ils  en  reçoivent  ainsi  la  loi. 
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Dans  quelques  cas  où  le  nombre  des  manufactu¬ 
riers  est  petit  ,  ils  ont  réussi  à  contraindre  le  débi¬ 
tant  à  ne  pas  exagérer  ses  prix.  Il  est  à  remarquer 
que ,  dans  les  cas  dont  je  parle ,  le  manufacturier  a 
supprimé  tous  les  autres  intermédiaires  pour  s’adresser 
directement  au  débitant.  Le  marchand  en  gros  dispa¬ 
raissant,  le  manufacturier  a  pu  reprendre  la  supériorité 
et  l’a  reprise  dans  l’intérêt  du  public,  en  fixant  au  détail¬ 
lant  le  prix  que  celui-ci  demandera  au  consommateur. 

C’est  ainsi  que  M.  Devinck  et  M.  Ménier,  qui  fabri¬ 
quent  du  chocolat  sur  une  grande  échelle,  ont  obligé 
les  épiciers  de  Paris,  et  avec  eux  le  reste  des  détaillants, 
à  vendre  leur  chocolat  à  des  prix  très-modérés  qu’ils 
ont  strictement  déterminés.  Mais,  eu  égard  au  nombre 
des  échelons  par  lesquels  passent  encore  la  plupart  des 
marchandises,  entre  le  manufacturier  et  le  consomma¬ 
teur,  de  pareils  faits ,  quelque  avantageux  qu’ils  soient 
à  l’industrie  manufacturière  et  au  public,  ne  peuvent 
être  encore  que  des  exceptions. 

Les  magasins  généraux  et  les  vastes  établissements 
d’échantillons,  tels  que  l’Exposition  permanente  qui 
s’organise  à  Auteuil ,  près  de  Paris ,  pourront  déter¬ 
miner  une  diminution  marquée  des  frais  qui  répondent 
au  service  des  intermédiaires.  L’écueil  ici  paraît  devoir 
être  dans  les  difficultés  d’administrer  avec  zèle,  atten¬ 
tion  et  prestesse  une  quantité  infinie  de  détails.  Il 
faudra,  à  la  tète  de  ces  institutions,  des  hommes  doués 
de  l’esprit  d’ordre  à  un  degré  qu’on  rencontre  rarement. 
Il  y  faudra  aussi,  chez  les  différents  employés,  une  hon¬ 
nêteté  à  toute  épreuve.  La  surveillance  du  public,  s’il 
l’exerce  avec  intelligence,  pourra  quelque  chose  pour  le 
succès. 


SECTION  V. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Situation  générale  de  l’agriculture  dans  le  monde. 
Progrès  et  décadence. 


L’agriculture  se  trouve  comprise  sous  la  dénomination 
générale  de  l’industrie,  et  la  plupart  des  observations 
qui  précèdent  lui  sont  applicables.  Elle  mérite  pourtant 
une  mention  à  part.  De  tous  les  arts  utiles,  c’est  le  plus 
intéressant  par  la  grandeur  de  sa  production  et  par  le 
nombre  des  bras  qui  s’y  consacrent.  Dans  les  discours 
d’apparat,  on  ne  manque  jamais  de  dire  que  c’est  le  pre¬ 
mier  des  arts,  quoiqu’elle  obtienne  rarement  le  bénéfice 
de  cette  primauté.  L’agriculture  n'est  pas  restée  étran¬ 
gère  au  mouvement  qui  a  développé  de  toutes  parts  la 
puissance  productive  de  l’homme  dans  l’exploitation  des 
ressources  de  la  planète.  Il  faut  en  faire  l’aveu  pour¬ 
tant,  c’est  l’industrie  dont  le  progrès  a  été  le  plus  lent. 
On  a  fait  beaucoup  de  découvertes  applicables  à  i’agri- 
culture,  et  la  mise  en  œuvre  en  a  été  poursuivie  par 
des  hommes  persévérants.  Cependant,  sur  le  continent 
européen,  et  chez  nous  au  moins  autant  qu’ailleurs,  le 
perfectionnement  de  l’agriculture  a  eu  le  caractère  d’ef¬ 
forts  éparpillés  plutôt  que  celui  d’une  marche  majes- 
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1  ueuse  et  en  masse.  Il  y  a  eu  beaucoup  de  progrès  lo¬ 
caux;  il  n’y  a  pas  eu  un  progrès  général.  En  France, 
on  pourrait  citer  beaucoup  de  départements  où  l’on  cul¬ 
tive  la  majeure  partie  du  sol  à  peu  près  comme  du 
temps  de  Columelle  et  de  Caton.  On  y  a  conservé  le 
meme  araire,  dans  un  très-grand  nombre  de  domaines, 
et  les  Gèorgiques  y  sont  encore  l’idéal  du  genre. 

Je  n'essayerai  pas  ici  de  décrire ,  même  sommaire¬ 
ment,  la  partie  agricole  de  l’Exposition.  Elle  était  fort 
belle  pourtant.  C’était  une  admirable  réunion  de  den¬ 
rées  et  de  matières  premières,  à  côté  d’un  grand  nom¬ 
bre  de  machines  d’une  construction  très-remarquable. 
L’exposition  agricole  qui  a  été  ouverte,  en  juin  1862, 
dans  la  banlieue  de  Londres,  à  Battersea,  complétait 
heureusement  la  collection  d’instruments  étalée  dans 
le  palais  de  Kensington.  La  variété  des  engrais  expo¬ 
sés  présentait  beaucoup  d’intérêt  aussi  :  combien  d’ef¬ 
forts  on  fait  pour  enrichir  la  terre,  aujourd’hui  qu’on  a 
bien  reconnu  qu’elle  rend  seulement  en  proportion  de  ce 
qu’on  lui  a  donné  ! 

Une  des  singularités  offertes  par  l’Exposition,  c’est  la 
supériorité  des  blés  venus  de  l’Australie  et  de  la  Cali¬ 
fornie.  Les  plus  beaux  blés  qui  aient  paru  au  palais  de 
Kensington  étaient  certains  blés  d’Australie,  produits 
d’une  semence  envoyée  d’Ecosse.  Ainsi  c’est  sur  un  sol 
à  peine  arraché  à  une  race  de  sauvages  abrutis,  et  avec 
des  semences  empruntées  au  pays  froid  et  brumeux 
des  anciens  Pietés,  qu’on  récolte  des  blés  supérieurs 
même  à  ceux  des  cultures  les  plus  soignées  de  l’ancien 
continent,  et  cela  pendant  que  l’Égypte,  jadis  la  terre 
aux  riches  et  belles  moissons,  ne  livre  plus  au  com¬ 
merce  que  des  blés  de  la  plus  basse  qualité.  Quel  en- 
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seignement  en  faveur  de  la  civilisation  des  races  euro¬ 
péennes!  Quel  plaidoyer  pour  la  liberté  du  travail  et  les 
institutions  libres  en  général  (1)  ! 

Les  machines  et  instruments  d’agriculture  se  font  ac¬ 
tuellement  en  Angleterre  avec  une  grande  perfection,  et 
dans  des  conditions  surprenantes  de  bon  marché.  Mais 
l’emballage  et  le  transport  de  ces  articles,  souvent  fort 
volumineux,  en  rendent  déjà  assez  onéreuse  l’importa¬ 
tion  en  France.  Il  est  regrettable  que  la  difficulté  que 
l’agriculture  française  éprouve  pour  se  les  procurer  soit 
aggravée  par  des  droits  de  douane  encore  élevés.  11 
serait  urgent  que  les  appareils  de  l’agriculture  fussent 
affranchis  de  tout  droit.  Mais  j’ai  signalé  plus  haut  la 
nécessité  d’abolir  les  droits  sur  les  machines  en  général. 

Parmi  ces  machines  et  instruments,  la  charrue  à  va¬ 
peur  éclipse  tout  le  reste.  Le  problème  du  labourage  à  la 
vapeur  est  résolu.  Sur  ce  point  on  lira  avec  un  vif  inté¬ 
rêt  l’exposé  de  M.  Hervé  Mangon,  qui  a  eu  à  traiter  des 
machines  agricoles,  et  qui  a  été  si  bien  à  la  hauteur  de 
sa  tâche  (2).  Le  labourage  à  la  vapeur  devra  recevoir 
des  perfectionnements,  on  n’en  saurait  douter,  car  la 
méthode  actuelle  est  compliquée;  mais  dès  aujourd’hui 
il  est  économique.  Ce  n’est  pas  un  des  moindres  parmi 
les  beaux  résultats  que  l’Exposition  de  1862  a  constatés. 

A  l’égard  des  engrais,  la  nouveauté  la  plus  intéres¬ 
sante  est  le  phosphate  de  chaux  retiré  du  sein  de  la 
terre.  11  est  fourni  par  certaines  formations  calcaires  où 
il  se  présente  à  l’état  de  concrétions,  qu’il  n’y  a  plus 


(1)  Voir,  au  sujet  des  blés,  le  rapport  de  M.  Georges,  classe  m,  sec¬ 
tion  i. 

(2)  Voir  classe  ix,  section  i,  chapitre  lor. 
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qu’à  pulvériser  pour  obtenir  une  substance  très-propre 
à  fertiliser  le  sol,  lorsqu’on  l’emploie  dans  de  certaines 
conditions.  L’industrie  du  phosphate  de  chaux  pulvérisé 
a  été  organisée  en  France  avec  bien  de  la  constance,  et 
moyennant  bien  des  sacrifices,  surtout  par  M.  de  Molon, 
qui  n’a  pas  obtenu  la  rémunération  de  ses  peines.  Ici 
la  science  a  prêté  aux  arts  utiles  un  appui  inappré¬ 
ciable.  Un  mémoire  détaillé  d’un  des  plus  respectés 
parmi  les  maîtres  de  la  science,  M.  Élie  de  Beaumont, 
a  parfaitement  élucidé  la  question  de  l’utilité  du  phos¬ 
phate  et  des  moyens  de  s’en  procurer.  Le  beau  travail 
de  l’illustre  secrétaire  perpétuel  de  l’Académie  des 
sciences  a  été  le  point  de  départ  des  exploitations  du 
phosphate  naturel. 

En  dehors  de  l’Europe ,  sur  plusieurs  coins  du 
globe,  de  grands  résultats  agricoles  ont  été  obtenus 
dans  les  trois  derniers  siècles,  et  depuis  le  commence¬ 
ment  du  siècle  courant.  Le  sucre,  le  café,  le  cacao,  sont 
devenus,  dans  quelques  parties  du  nouveau  monde,  par¬ 
ticulièrement  dans  les  îles,  des  productions  très-éten¬ 
dues.  L’intelligente  énergie  des  Américains  du  Nord  a 
suscité,  dans  les  vallées  du  Mississipi,  de  l’Alabama  et 
de  la  Savaimah,  et  dans  les  régions  circon voisines,  une 
production  de  coton  qui,  pour  la  quantité  comme  pour 
la  qualité,  mérite  d’être  citée  avec  admiration  (1).  C’est, 


(1)  La  production  du  coton  des  États-Unis  s’est  élevée  successivement, 
de  moins  d’un  million  de  kilogrammes  en  1790,  à  l’immense  quantité  de 
plus  de  800  millions  en  1860.  Toutes  les  autres  provenances  ne  fournis¬ 
saient  à  l’Europe,  avant  la  crise  actuelle  des  États-Unis,  qu’environ 
140  millions  de  kilogrammes,  et  c’étaient,  en  général,  des  qualités  infé¬ 
rieures.  (Voir  le  rapport  de  MM.  Jean  Dollfus  et  Barrai  sur  le  coton  brut, 
classe  iv,  section  iii,  chapitre  1er.) 
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la  plus  grande  prouesse  agricole  qui  ait  jamais  été  ac¬ 
complie.  Le  coton  américain  a  fourni  à  l’activité  des 
manufactures  de  l’Europe  un  aliment  indéfini  et  à  bon 
marché.  Il  a  ainsi  puissamment  contribué  à  enrichir  les 
peuples  des  deux  côtés  de  l’Atlantique  (1).  La  race  anglo- 
saxonne  a  donné,  en  Australie,  un  autre  exemple  de  ces 
puissantes  créations,  par  la  masse  de  laine  fine  qu’elle 
est  parvenue  à  y  produire  (2). 

Dans  le  même  genre  on  pourrait  citer  les  tentatives, 
à  la  fin  couronnées  de  succès,  que  le  gouvernement 
néerlandais  a  poursuivies  à  Java  avec  la  persévérance 
propre  à  la  nation  hollandaise,  pour  la  culture  du  thé. 
Mais  ce  n’est  plus  là  un  commerce  comparable  à  celui 
du  coton  des  États-Unis,  ou  même  à  celui  des  laines  de 
l’Australie. 

Malheureusement,  dans  quelques  autres  parties  du 
monde,  l’observateur  impartial  est  contraint  de  recon¬ 
naître  qu’on  a  reculé  plus  qu’on  n’a  avancé.  L’immense 
superficie  de  l’Asie  montre  les  signes  affligeants 
d’une  agriculture  en  décadence.  La  ruine  des  grands  ca¬ 
naux  d’irrigation  qui  existèrent  autrefois  dans  l’Inde  est 
un  fait  constant.  Une  des  accusations  que  l’histoire  for¬ 
mulera  contre  le  gouvernement,  aujourd’hui  aboli,  de  la 
Compagnie  anglaise  des  Indes,  c’est  qu’elle  n’ait  rien 
fait  pour  les  rétablir.  Le  beau  livre  de  sir  Emerson  Ten- 


(1)  L’exportation  annuelle  de  l’Angleterre,  en  articles  de  coton,  était 
montée  à  près  d’un  milliard  de  francs,  quand  a  éclaté,  en  Amérique,  la 
guerre  civile,  dont  l’effet  a  été  de  suspendre  les  envois  de  coton  brut  en 
Angleterre. 

(2)  Voir  le  rapport  de  M.  Bella  sur  la  laine,  classe  iv,  section  i,  cha¬ 
pitre  1er. 
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lient  sur  Ceylan  (i),  a  fait  connaître  au  public  européen 
les  innombrables  et  gigantesques  ouvrages  qui,  il  y  a 
quelques  siècles,  étaient  encore  en  activité  dans  cette  île 
ravissante,  et  la  faisaient  jouir  du  bienfait  de  l’arrosage. 
Il  y  en  avait  qui  dataient  du  vie  siècle  avant  F  ère  chré¬ 
tienne.  C’étaient  surtout  des  réservoirs  établis  par  le 
moyen  de  barrages  au  travers  des  vallées.  Ces  vastes 
constructions  sont  aujourd’hui  dans  une  dégradation 
complète,  sir  Emerson  Tennent  l’expose  avec  douleur. 
Sans  aller  à  de  si  grandes  distances,  sans  sortir  de  l’Eu¬ 
rope  et  du  bassin  de  la  Méditerranée ,  que  reste-t-il  de 
la  culture  autrefois  renommée  des  vastes  pays  qui,  après 
Constantin,  formèrent  l’empire  d’Orient,  et  sur  lesquels, 
depuis,  s’est  établie  la  domination  du  croissant  ?  Les  ron¬ 
ces,  le  désert,  tous  les  aspects  de  la  désolation  y  ont 
remplacé  une  agriculture  florissante,  et  de  là  est  né  ce 
proverbe  trop  vrai,  que  quelques-uns  des  hommes  d’Etat 
de  l’Europe  font  semblant  d’ignorer,  que  là  où  le  Turc 
a  mis  le  pied,  l’herbe  cesse  de  croître. 

A  coté  de  ces  dévastations  consommées  par  des  bar¬ 
bares,  il  est  consolant  de  citer  les  efforts  habiles  et 
heureux  qu’ont  faits  des  peuples  civilisés,  pour  réparer 
ou  prévenir  de  grands  dommages.  Un  des  meilleurs 
exemples  est  celui  de  la  culture  du  quinquina  dans  File 
de  Java,  par  les  soins  du  gouvernement  néerlandais, 
et  dans  l’Inde  anglaise,  sous  l’autorité  du  gouvernement 
local.  De  cette  manière  on  est  assuré  d’avoir  toujours 
un  approvisionnement  de  cette  salutaire  écorce,  malgré 
l’incurie  destructive  avec  laquelle  on  l’exploite  dans  les 
hautes  vallées  des  Andes. 


(1)  Ceylan,  account  of  the  islam},  physical,  historical  and  topoyraphical. 


INTRODUCTION. 


CLXXXtX 


De  ce  que  la  situation  générale  de  l’agriculture  dans 
le  monde  est  en  arrière,  il  est  résulté  quelquefois  un 
péril  pour  l’alimentation  du  genre  humain.  Lorsque  les 
intempéries  des  saisons  faisaient  manquer  la  récolte 
des  céréales  dans  quelques-unes  de  nos  contrées  d’Eu¬ 
rope ,  c’est-à-dire  sur  un  lambeau  de  la  surface  cul¬ 
tivable  de  la  planète,  combien  de  fois  n’a-t-on  pas  vu 
la  disette  prendre  les  proportions  de  la  famine ,  et 
l’existence  même  de  la  civilisation  paraître  menacée 
dans  ses  foyers  les  plus  brillants  ?  C’est  aussi  un  fait 
avéré  que  la  production  de  plusieurs  des  grandes  ma¬ 
tières  premières  que  l’agriculture  fournit  aux  manu¬ 
factures,  la  laine  et  l’indigo,  par  exemple,  n’est  plus 
en  rapport  avec  la  consistance  des  établissements  ma¬ 
nufacturiers. 


CHAPITRE  IL 

Exemple  des  améliorations  désirées  pour  l’agriculture  française. 

Irrigation. —  Mais  est-il  besoin  d'insister  pour  qu'il  de¬ 
meure  établi  que  l’agriculture  mérite  un  degré  d’attention 
tout  particulier?  11  faut  donc  rechercher  les  moyens  d’en 
agrandir  la  puissance  productive,  ce  qui,  en  principe,  et 
en  laissant  à  part  la  question  des  capitaux,  11e  semble  pas 
devoir  être  très-difficile,  car  la  question  se  réduit  presque 
à  généraliser  l’emploi  de  moyens  qui  ont  déjà  été  expé¬ 
rimentés,  sur  une  grande  échelle,  avec  un  plein  succès. 
Ainsi,  en  France,  l’irrigation  11’est  pas  développée,  à 
beaucoup  près,  comme  elle  devrait  l’être.  La  grande 
entreprise  d’irrigation  pour  le  Piémont,  qui  vient  de 
recevoir  du  gouvernement  italien  un  puissant  concours, 
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celui  de  la  garantie  d’un  intérêt  élevé,  6  0/0,  offre  un 
exemple  qui,  on  doit  l’espérer,  ne  sera  pas  perdu  pour 
nous.  On  l’a  dit  souvent,  nos  fleuves  charrient  à  la 
mer  des  millions  et  des  milliards  qu’il  dépendrait  de 
nous  d’arrêter  en  route  en  jetant  leurs  eaux  sur  nos 
terres.  Il  serait  possible  de  détourner  du  Rhône ,  par 
exemple,  une  très-grande  quantité  d’eau  d’arrosage,  à 
laquelle  le  soleil  du  Midi  donnerait  une  immense  valeur. 
N’est-il  pas  surprenant  qu’à  la  porte  de  Paris  on  laisse 
la  sécheresse  dévorer  tous  les  étés  une  province ,  la 
Beauce,  dont  le  terroir  est  bon,  et  où  les  capitaux  abon¬ 
dent,  puisque  la  plupart  des  propriétaires  sont  des 
Parisiens?  Faute  d’eau,  tous  les  ans  une  mortalité  in¬ 
quiétante  s’y  déclare  parmi  le  bétail.  Il  serait  possible 
cependant  d’amener  des  eaux  d’irrigation  en  Beauce; 
on  en  ferait  ainsi  un  charmant  séjour  et  un  territoire 
aussi  fertile  que  riant. 

Drainage.  —  En  France,  sans  doute,  il  n’y  a  pas 
lieu  à  attendre  du  drainage  les  immenses  résultats 
qu’il  a  donnés  en  Angleterre ,  où  il  a  amélioré  la 
culture  sur  une  vaste  superficie,  parce  que,  dans  les 
îles  Britanniques,  l’humidité  des  terres  est  un  défaut 
presque  général.  11  ne  laissera  pas  cependant  de  rendre 
des  services.  Le  gouvernement  l’a  compris,  et  imitant 
résolument  ce  qu’avait  fait  le  gouvernement  anglais,  il 
a  pris  l’engagement  d’avancer  à  l’agriculture  une  très- 
forte  somme  pour  cette  destination,  100  millions.  Mal¬ 
heureusement  on  n’a  pas  imité  de  l’Angleterre  les  rè¬ 
glements  simples  et  d’un  esprit  pratique  à  la  faveur 
desquels  les  propriétaires  et  les  fermiers  anglais  ont 
pu  aussitôt  utiliser  la  libéralité  intelligente  de  l’État. 
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Le  génie  paperassier,  qui  tant  de  fois  en  France  a  pa¬ 
ralysé  les  bonnes  intentions  de  l’autorité  supérieure, 
s’est  interposé  ici,  et  la  dotation  de  100  millions,  pro¬ 
mise  à  l’agriculture  pour  le  drainage,  reste  suspendue 
au-dessus  de  sa  tète  comme  un  appât  que  la  main  ne 
saurait  atteindre. 

Droits  sur  le  guano,  à  abolir.  —  Les  règles  les  meil¬ 
leures  au  sujet  des  assolements,  ainsi  que  pour  la  pré¬ 
paration,  la  conservation  et  le  bon  emploi  des  fumiers, 
engrais  et  amendements,  ont  été  exposées  dans  les 
manuels,  et  enseignées  dans  de  bonnes  écoles  comme 
était  Roville  naguère,  comme  est  Grignon  aujourd’hui, 
et  dans  les  nombreuses  fermes  modèles  qui  sont  éparses 
dans  les  départements.  Cependant,  comme  si  l’on  s’é¬ 
tait  proposé  de  contredire  par  la  pratique  adminis¬ 
trative  ce  qu’on  fait  recommander  dans  les  livres  et 
les  chaires,  on  laisse  subsister  une  surtaxe  de  pavil¬ 
lon  sur  la  substance  qui  possède  la  plus  grande  vertu 
pour  enrichir  la  terre,  le  guano. 


CHAPITRE  III. 


Dénûment  matériel  et  intellectuel  de  la  population  des  campagnes 

Mais  pour  se  rendre  bien  compte  de  la  situation  de 
l’agriculture  nationale,  il  faut  l’examiner  dans  l’exis¬ 
tence  des  paysans.  C’est  malheureusement  un  fait  attesté 
par  l’histoire,  qu’en  France  et  au  dehors,  sur  la  ma¬ 
jeure  partie  du  continent  européen,  les  populations  agri¬ 
coles  ,  depuis  la  chute  de  l'empire  romain  jusqu’à  une 
époque  peu  éloignée  de  nous,  ont  été  traitées,  plus  que 
les  populations  urbaines,  en  peuples  conquis.  Celle 
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oppression  a  duré  presque  partout  jusqu’à  la  fin  du 
xvme  siècle,  et  c’est  la  révolution  française  qui  est  venue 
en  interrompre  le  cours.  Dans  le  moyen  âge  et  dans 
les  siècles  qui  suivirent,  on  les  a  pressurées  d’une 
façon  odieuse.  Quand  ce  n’étaient  pas  les  Grandes  Com¬ 
pagnies ,  les  Routiers  et  les  Malandrins  qui  les  dépouil¬ 
laient,  c’étaient  les  hommes  d’armes  des  seigneurs. 
Il  n’a  rien  existé  dans  les  campagnes  qui  ressemblât 
à  l’organisation  protectrice  des  communes.  Lorsque, 
poussés  par  le  désespoir,  les  paysans  se  révoltèrent 
sous  le  nom  de  Jacques  et  de  Pastoureaux,  et  s’abandon¬ 
nèrent  à  des  représailles,  que  certes  je  ne  veux  pas 
excuser,  on  ne  se  contenta  pas  de  réprimer  leurs  rébel¬ 
lions  ;  ils  furent  traqués  et  exterminés  comme  des  bêtes 
fauves.  Les  lettres  de  Mme  de  Sévigné  montrent  avec 
quelle  barbarie,  même  dans  le  siècle  policé  de  Louis  XIY, 
on  traitait  les  paysans  quand  ils  se  mutinaient  sous  la 
main  qui  les  frappait.  Sur  la  fin  du  règne  de  ce  prince, 
auquel  se  rattachent  dans  l’opinion  vulgaire  tant  d’idées 
brillantes,  on  vit  des  paysans  français  réduits  à  man¬ 
ger  de  l’herbe.  Louis  XIV  pourtant  était  le  petit-fils  de 
ce  bon  roi  qui  avait  fait  le  programme  de  la  poule  au 
pot.  Le  législateur  ne  tenait  pas  compte  des  souffrances 
qui  accablaient  cette  classe  infortunée,  et  ne  se  deman¬ 
dait  pas  s’il  ne  fallait  pas  y  chercher  la  cause  qui  les 
poussait  quelquefois  au  désordre;  il  se  refusait  à  com¬ 
prendre  que  l’équité,  l’intérêt  public,  la  charité  chré¬ 
tienne  commandaient  de  changer  profondément  les  lois, 
afin  que  ces  êtres  noirs,  livides  et  tout  brûlés  du  soleil, 
dont  parlait  la  Bruyère,  pussent  devenir  des  hommes  et 
des  citoyens. 

Même  à  la  veille  de  la  révolution  de  1789,  le  paysan 
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français  était  beaucoup  plus  malheureux  que  l’habitant 
des  villes.  Il  ressentait  plus  durement  les  inconvénients 
et  les  vices  du  régime  politique  qui  subsistait  alors, 
et  qu’on  pourrait  définir  :  l’inégalité  sous  l’arbitraire. 
Dans  son  dernier  ouvrage,  l’Ancien  Régime  et  la  Révo¬ 
lution. ,  M.  de  Tocqueville  a  signalé  ce  fait  que  la  bour¬ 
geoisie  échappait  assez  facilement  à  ce  que  les  rigueurs 
de  ce  régime  avaient  de  plus  offensif,  et  spécialement  à 
la  dureté  des  lois  pénales,  tandis  que  les  excès  de  pou¬ 
voir  et  les  brutalités  de  la  législation  retombaient  de 
tout  leur  poids  sur  le  pauvre  paysan.  La  gabelle  faisait 
à  elle  seule  aller  aux  galères  des  milliers  de  personnes, 
et  les  victimes  étaient  surtout  des  paysans. 

La  révolution  de  1789,  en  proclamant  les  principes 
de  l’égalité  et  de  la  liberté,  a  été  un  grand  bienfait  pour 
la  population  des  campagnes.  Elle  lui  a  assuré  le  bé¬ 
néfice  du  droit  commun,  et  l’a  soustraite  à  des  juridic¬ 
tions  oppressives  et  à  une  législation  pénale  qui  était 
abrutissante.  La  corvée  et  diverses  exactions  qui  avaient 
pris  force  de  loi  ont  été  abolies.  Les  paysans  ont  con¬ 
tinué  de  former  le  principal  bloc  de  l’armée,  mais  avec 
cette  grande  différence  qu’ils  ont  pu  parvenir  au  grade 
d’officier,  sous  la  condition,  qu'ils  ne  remplissent 
guère,  il  est  vrai,  d’avoir  quelque  instruction. 

Il  faut  pourtant  l’avouer,  pour  les  paysans  le  bienfait 
du  triomphe  des  principes  de  1789  a  été  jusqu’ici,  à 
beaucoup  d’égards,  virtuel  bien  plus  que  positif,  une 
perspective  plus  qu’une  mise  en  possession.  C’est  beau¬ 
coup  dans  la  vie  des  peuples  qu’une  perspective  conso¬ 
lante  :  c’est  l’espérance  qui  réconforte  et  soutient;  mais 
ici-bas  et  dans  le  monde  réel,  pour  que  les  populations 
s’en  contentent  ,  il  faut  qu’elles  voient  leur  espoir 
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prendre  corps  successivement;  sinon  il  tourne  en  co¬ 
lères  sourdes  et  en  sentiments  subversifs. 

La  vente  des  biens  nationaux,  en  vertu  de  laquelle 
un  tiers  peut-être  du  territoire  a  changé  de  propriétaire, 
en  se  vendant  à  des  conditions  extrêmement  favorables 
pour  l’acheteur,  n’a  profité  au  paysan  que  sur  de  très- 
petites  proportions,  parce  qu’encore  fallait-il  avoir  quel¬ 
ques  avances,  et  le  paysan  en  était  dépourvu.  C’est 
presque  uniquement  la  bourgeoisie  moyenne,  avec  les 
artisans  des  villes  ou  des  bourgs,  qui  s’en  est  enrichie. 

En  somme,  à  l’heure  actuelle,  le  paysan  français  est 
très-pauvre;  je  11e  dis  pas  dans  tous  les  départements, 
mais  dans  la  grande  majorité.  Sa  condition  matérielle 
est  bien  au-dessous  de  celle  du  paysan  des  îles  Britan¬ 
niques.  La  maison  qu’il  habite,  au  lieu  de  ressembler  à 
ces  cottages  d’un  aspect  agréable,  dont  se  composent  la 
plupart  des  villages  anglais,  peut,  presque  aussi  bien 
que  du  temps  de  la  Bruyère,  être  appelée  une  tanière. 
O11  n’y  rencontre  rien  de  ce  qui  fait  le  bien-être  et  la 
commodité  de  la  vie;  ce  sont  des  constructions  où  man¬ 
que  ce  qui  est  le  plus  indispensable  même  à  l’hygiène; 
un  rez-de-chaussée  humide  sans  plancher,  pavé  à  peine, 
où  l’on  est  pêle-mêle  avec  les  animaux  domestiques;  à 
la  porte,  un  tas  de  fumier  qui  empeste  l’atmosphère; 
aucune  disposition  intelligente  pour  se  garantir  du  froid 
pendant  l’hiver,  quoique  à  cet  égard  les  modèles  soient 
tout  trouvés,  puisqu’il  n’y  aurait  qu’à  copier  l’Allemagne 
et  l’Europe  orientale.  Dans  un  bon  nombre  de  localités, 
011  n’a  pour  chaussure  que  des  sabots,  et  011  rencontre 
une  multitude  d’enfants  allant  pieds  nus.  Partout  une 
nourriture  grossière  où  la  viande  n’apparaît  que  par  un 
rare  phénomène,  même  dans  les  provinces  les  plus  re- 


INTRODUCTION. 


CXCV 


nommées  pour  la  production  du  bétail.  Fort  rarement 
l’usage  du  vin,  malgré  l’abondance  et  le  bon  marché  de 
cette  denrée  en  France;  pour  tout  breuvage,  le  plus 
souvent  de  l’eau  claire,  et,  dans  les  départements  qui  se 
croient  privilégiés,  un  cidre  dépourvu  de  toute  vertu.  Je 
pourrais  citer  telle  localité  située  à  50  kilomètres  des 
marchés  où  le  vin  est  au  plus  vil  prix,  et  dans  laquelle 
cependant  le  travailleur  des  champs,  nourri  par  le  pro¬ 
priétaire  ou  par  le  fermier,  n’a  jamais  une  ration  de  vin 
à  son  repas,  excepté  peut-être  chez  quelques  proprié¬ 
taires  qui ,  moins  avares  ou  calculant  mieux  que  les 
autres,  distribuent  du  vin  aux  travailleurs,  mais  à  l’é¬ 
poque  de  la  moisson  seulement. 

L’instruction  est  au  niveau  du  régime  alimentaire  et 
de  l’habitation;  le  paysan  français  ignore  ce  qu’il  aurait 
le  plus  besoin  de  savoir  pour  être  un  agriculteur  pas¬ 
sable,  et  retirer  de  la  terre  un  peu  de  bien-être  en 
échange  de  son  travail.  Dans  son  enfance,  il  a  peu  été 
à  l’école,  ou  s’il  y  a  été,  il  a  eu  bientôt  oublié  le  peu 
qu’il  y  avait  acquis.  Son  bagage  intellectuel  se  com¬ 
pose  principalement  de  quelques  notions  qu’il  a  pu 
ramasser  lorsqu’il  allait  de  garnison  en  garnison  et 
de  province  en  province,  pendant  les  sept  années 
qu’il  a  passées  sous  les  drapeaux.  En  fait,  le  paysan 
français  ne  sait  ni  lire  ni  écrire.  Un  assez  bon 
nombre,  la  moitié  environ,  lorsqu’à  vingt  ans  ils  ont 
comparu  devant  le  conseil  de  révision  et  qu’on  leur  a 
mis  un  livre  sous  les  yeux  et  une  plume  entre  les 
doigts,  ont  déchiffré  quelques  lignes  et  tracé  quel¬ 
ques  mots.  Mais  on  ne  peut  raisonnablement  compter 
comme  sachant  effectivement  lire  et  écrire  que  celui  qui 
ouvre  de  temps  en  temps  un  livre  pour  y  apprendre 
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quelque  chose,  ou  qui  prend  volontiers  la  plume  pour 
écrire  une  lettre  ou  faire  un  calcul.  Or,  j’ose  affirmer 
que  dans  nos  campagnes,  parmi  la  population  mâle, 
entre  trente  et  cinquante  ans,  il  n’y  a  pas  une  personne 
sur  dix  qui  en  soit  là.  Parmi  les  femmes,  il  faudrait 
dire  une  sur  vingt. 

Une  population  qui  vit  dans  des  conditions  semblables 
est  en  dehors  de  la  vie  civilisée,  et,  à  moins  de  rêves 
chimériques,  on  n’est  pas  autorisé  à  faire  grand  fonds 
sur  elle  pour  un  progrès  général  des  arts  agricoles,  ou 
pour  un  accroissement  rapide  de  la  richesse  publique  et 
des  ressources  de  l’État. 

Dans  ce  dénûment,  comment  le  paysan  offrirait-il 
un  débouché  étendu  à  la  production  manufacturière? 
Comment  serait-il  pour  le  Trésor  un  contribuable  pro¬ 
ductif?  Élever  le  niveau  de  l’existence  de  la  population 
des  campagnes,  ce  serait  donc  préparer  un  magnifique 
avenir  à  nos  manufactures,  et  au  Trésor  une  grande 
augmentation  de  revenu. 

A  un  autre  point  de  vue,  la  condition  de  l’agriculture 
française  laisse  beaucoup  à  désirer  et  appelle  la  sollici¬ 
tude  active  du  gouvernement  et  du  législateur.  Qu’on  se 
rende  compte  de  la  situation  de  la  propriété  dans  les 
campagnes,  particulièrement  de  celle  qui  est  entre  les 
mains  des  paysans;  qu’on  en  trace  ce  que,  dans  le  style 
des  finances  de  l’ancien  régime,  on  appelait  Y état  au 
vrai ,  voici  ce  qu’on  observe  : 

La  législation  civile  sur  les  successions  favorise  le 
morcellement  du  sol,  et,  par  conséquent,  la  constitution 
de  petites  propriétés.  Je  suis  loin  de  trouver  à  reprendre 
à  cette  tendance;  mais  je  remarque,  à  côté,  dans  le 
Code  de  procédure,  les  articles  relatifs  à  Ja  licitation 
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entre  mineurs,  d’où  il  résulte  que  le  petit  patrimoine  est 
sujet  à  être  dévoré  entièrement  après  deux  ou  trois 
transmissions  par  héritage,  et  fortement  grevé  après  une 
seule.  Voilà  donc  juxtaposées  des  dispositions  légales, 
dont  la  première  provoque  la  formation  d’une  vaste  dé¬ 
mocratie  reposant  sur  la  population  des  champs,  tandis 
que  la  seconde  travaille  à  la  détruire. 

S’il  est  aujourd’hui  une  vérité  élémentaire,  par  rap¬ 
port  à  la  richesse  privée  et  à  la  prospérité  des  États,  c’est 
que  toute  industrie,  pour  remplir  sa  destination  et 
être  bien  productive,  réclame  le  concours  du  capital. 
Le  manque  de  capital  a  été,  non  moins  que  l’absence 
de  connaissances  suffisantes,  la  cause  du  retard  par 
lequel  l’agriculture  se  signale  fâcheusement  entre  tontes 
les  industries.  Ce  n’est  pas  que,  depuis  1789,  le  légis¬ 
lateur  n’ait  reconnu  qu’il  devait  faire  son  possible  pour 
mettre  les  capitaux  à  la  portée  de  l’agriculture;  mais 
la  pensée  de  la  protéger  à  cet  égard  s’est  traduite  par 
la  loi  de  1807  sur  l’intérêt  de  l’argent,  qui  limite  à  5  0/0 
le  taux  auquel  l’agriculture  peut  emprunter.  Le  raison¬ 
nement  et  l’expérience  démontrent  que  cette  clause 
limitative  n’est  protectrice  qu’en  apparence,  et  qu’elle 
tourne  au  détriment  de  l’agriculture;  c’est  un  fait  établi 
aujourd’hui  qu’elle  l’oblige  à  payer  plus  cher  le  taux 
de  l’intérêt.  Dans  la  plupart  des  cas,  et  presque  constam¬ 
ment  pour  la  petite  propriété,  ce  taux  est  au-dessus 
de  5  et  souvent  du  double.  Le  gouvernement,  qui  est 
rempli  de  sollicitude  pour  l’amélioration  du  sort  des 
paysans,  et  qui  a  le  sentiment  de  ce  qu’on  doit  faire 
en  ce  genre,  a  suscité  le  Crédit  foncier,  afin  que  les 
capitaux  devinssent  accessibles  à  l’agriculture.  Voilà 
dix  ans  que  le  Crédit  foncier  existe.  Après  quelques 
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phases  laborieuses ,  comme  celles  qui  marquent  pres¬ 
que  toujours  les  débuts  des  grandes  créations,  il  est 
parvenu  à  une  prospérité  éclatante.  L’administrateur 
distingué  qui  le  dirige  depuis  quelques  années  l’a  entouré 
d’institutions  auxiliaires,  dont  l’une,  le  Crédit  agricole 
semble  appelée  à  de  beaux  développements  et  rendra 
de  grands  services,  à  la  condition  cependant  que  le 
législateur  lui  vienne  en  aide  en  modifiant  ce  qui, 
dans  nos  lois,  lui  ferait  obstacle.  Quant  au  Crédit  fon¬ 
cier  lui-même,  son  succès  est  venu  d’une  source  diffé¬ 
rente  de  celle  qu’on  avait  supposée.  C’est  non  à  la  pro¬ 
priété  territoriale  qu’il  a  fait  la  majeure  partie  de  ses 
prêts,  mais  bien  à  la  propriété  urbaine.  La  plupart  des 
avances  qu’il  a  accordées  ont  servi  à  bâtir  des  maisons 
dans  nos  villes,  dans  Paris  principalement,  et  ainsi  à 
embellir  et  assainir  nos  cités,  surtout  à  faire  de  Paris 
la  plus  belle  ville  du  monde. 

Cette  transformation ,  dans  l’objet  même  du  Crédit 
foncier,  est-ce  un  écart  que  l’institution  ait  commis  de 
dessein  prémédité  et  par  un  calcul  étroit?  Aucunement. 
Le  Crédit  foncier  n’a  refusé  des  fonds  à  aucun  pro¬ 
priétaire,  lorsque  celui-ci  a  pu  produire  des  titres  en 
règle.  Mais  cette  condition,  à  l’observation  de  laquelle 
le  Crédit  foncier  a  eu  mille  fois  raison  de  tenir,  ne 
peut  pas  être  remplie  toujours,  à  beaucoup  près.  Pour 
la  petite  propriété,  pour  la  démocratie  territoriale, 
elle  ne  peut  l’être  que  par  exception,  et  c’est  ainsi 
que  le  Crédit  foncier  n'a  pas  été  utile  à  l’agriculture 
qu’il  devait  faire  prospérer.  Comment  lever  cette  dif¬ 
ficulté,  contre  laquelle  sont  venus  échouer  la  bonne 
volonté  du  gouvernement  et  le  zèle  intelligent  de  l’ad¬ 
ministration  du  Crédit  foncier?  Il  est  probable  qu’on  y 


INTRODUCTION. 


CXCIX 


parviendrait,  en  s’inspirant  de  ce  qui  a  été  fait  pen¬ 
dant  ces  dernières  années  en  Irlande.  Un  tribunal 
spécial  avait  été  créé  il  y  a  peu  d’années,  dans  cette 
partie  essentiellement  agricole  du  Royaume-Uni,  à  titre 
temporaire,  afin  de  liquider  la  situation  des  proprié¬ 
taires  trop  obérés  ou  liés  par  trop  d’obligations  di¬ 
verses  :  c’était  le  «  tribunal  des  propriétés  surgrevées  » 
(Encumbered  Estâtes  Court).  On  en  a  fait  récemment 
une  juridiction  permanente  chargée  de  délivrer  à  tout 
propriétaire,  obéré  ou  non,  qui  se  présente,  des  titres 
remplaçant  tous  les  autres,  et  moyennant  lesquels  la 
propriété  est  parfaitement  dégagée.  C’est  ce  qu’on  ap¬ 
pelle  des  titres  parlementaires .  Ce  tribunal ,  qui  porte 
aujourd’hui  le  nom  de  «  la  Propriété  territoriale  »  ( Lan - 
ded  Estâtes  Court),  fonctionne  si  avantageusement,  qu’il 
s’agit  d’organiser  une  juridiction  semblable  dans  les 
autres  parties  du  Royaume-Uni. 

Enfin,  on  rendrait  à  l’agriculture  un  grand  service, 
sans  manquer  au  respect  dû  aux  engagements  et  aux 
promesses  de  l’État  envers  le  Crédit  foncier,  si  l’on 
rendait  général,  c’est-à-dire  si  l’on  étendait  à  tous 
les  capitalistes ,  individus  ou  associations ,  le  bénéfice 
des  dispositions  spéciales  et  relativement  simples,  en 
vertu  desquelles  le  Crédit  foncier  peut  avoir  aisément 
raison  soit  des  hypothèques  dites  légales ,  soit  du  mau¬ 
vais  vouloir  de  ses  débiteurs,  et  contraindre  ces  derniers 
à  payer  les  annuités  à  l’échéance.  11  conviendrait  aussi 
que  la  durée  des  prêts  hypothécaires  en  général  pût,  de 
même  (pie  dans  les  opérations  du  Crédit  foncier,  être 
étendue,  sans  renouvellement,  et  par  conséquent  sans 
taxe  additionnelle,  à  cinquante  ans,  ce  qui  permettrait, 
lorsque  les  parties  contractantes  le  voudraient,  de  corn- 
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prendre  le  principal  avec  les  intérêts  dans  les  an¬ 
nuités. 

Un  programme  qui  date  de  1861  a  pris  sur  les 
fonds  généraux  du  budget  la  somme  de  25  millions 
pour  être  consacrée,  dans  un  laps  de  huit  ou  dix  an¬ 
nées,  à  l’achèvement  d’une  certaine  catégorie  des  che¬ 
mins  vicinaux.  La  mesure  est  sage,  opportune,  poli¬ 
tique;  l’agriculture  s’en  ressentira.  On  peut  regretter 
cependant  que  la  somme  ne  soit  pas  plus  forte.  Cent 
millions  n’auraient  pas  été  de  trop  pour  les  chemins 
vicinaux,  qui  importent  tant  à  l’agriculture.  Ensuite,  il 
conviendrait  que  ces  fonds  de  concours  pussent  être 
appliqués,  non  à  telle  catégorie  de  chemins  vicinaux 
exclusivement,  mais  à  tous  les  chemins  vicinaux 
sans  exception,  même  à  ceux  qui  n’étaient  pas  classés 
en  1861. 

Du  droit  sur  la  vente  des  propriétés  immobilières.  — 
Même  ces  améliorations  accomplies,  il  resterait  encore 
bien  des  choses  à  faire  pour  l’agriculture  française. 
Une  analyse  de  diverses  publications  émanées  de  bons 
esprits,  d’hommes  versés  dans  la  pratique,  fournirait 
en  ce  genre  beaucoup  d’indications  utiles  que  le  légis¬ 
lateur  pourrait  reprendre.  Je  crois  devoir  signaler  seu¬ 
lement  un  changement  fiscal  qui  aurait  une  grande 
portée. 

La  taxe  qu’il  faut  payer,  pour  la  transmission  par 
voie  d’achat  et  de  vente ,  de  la  propriété  foncière ,  est 
excessive  chez  nous.  Le  droit  est,  en  principal,  de 
5  1/2  0/0;  avec  un  décime  en  sus,  c’est  un  peu  plus  de 
6,  et  avec  les  deux  décimes  qui  subsistent  en  ce  mo¬ 
ment,  c’est  au-delà  de  6  1/2.  Un  droit  aussi  lourd, 
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gêne  extrêmement  les  transactions  (1).  Avec  un  droit 
qui  serait  assez  modéré  pour  que  les  vendeurs  et  les 
acheteurs  n’y  regardassent  pas,  la  propriété  territoriale 
changerait  de  main  avec  beaucoup  d’activité ,  pour 
finir  par  arriver  en  la  possession  des  personnes  qui 
ont  le  plus  d’aptitude  à  la  faire  valoir.  La  puissance 
productive  de  l’agriculture  française  devrait,  par  cela 
même,  augmenter  dans  une  forte  proportion.  Une  des 
observations  les  pins  intéressantes  que  fournisse  l’étude 
de  la  législation  fiscale  de  l’Angleterre,  c’est  que  le 
droit  correspondant  chez  les  Anglais  est  seulement  de 
1/2  0/0.  Le  législateur  anglais  cependant  ne  craint  pas 
d’établir  des  taxes  élevées  lorsqu’il  a  lieu  de  penser 
que  cette  élévation  n’est  pas  de  nature  à  entraver  la 
production  de  la  richesse.  C’est  ainsi  que  le  droit  sur 
les  successions  est  considérable  en  Angleterre  :  quand 
il  s’agit  de  la  ligne  collatérale,  il  est  égal  à  ce  qu’il 
est  chez  nous,  en  principal,  dans  le  même  cas,  savoir 
de  10  0/0.  Je  signale  ce  dernier  fait  parce  qu’il  me 
paraît  fournir  la  réponse  à  une  objection  qui  semble 
avoir  une  grande  force,  celle  qui  consisterait  à  dire 
que  si,  chez  nous,  la  taxe  sur  les  mutations  à  titre 
onéreux  était  réduite  autant,  on  frustrerait  le  fisc  des 
droits  de  succession,  par  le  moyen  de  ventes  simulées 
entre  vifs. 

Dans  l’intérêt  de  la  puissance  productive  de  l'agricul¬ 
ture,  qui  se  confond  avec  le  bien-être  de  nos  agricul¬ 
teurs,  il  y  aurait  donc  lieu  d’examiner  de  près  la  législa- 


(1)  Les  notaires  graduant  leurs  honoraires  sur  les  droits  perçus  par  le 
Trésor,  font  aussi  payer  leurs  services  cher.  Puis  il  y  a  des  charges 
latérales.  Tout  cela  devrait  être  réformé  si  le  droit  d’enregistrement  l’était. 
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tion  de  l’enregistrement,  en  ce  qui  concerne  le  droit  sur 
la  transmission  des  immeubles  à  titre  onéreux.  Cette 
législation  n’est  pas  d’une  origine  tellement  respectable 
qu’on  puisse  la  regarder  comme  une  arche  sainte.  Elle 
date  de  l’an  VII ,  époque  d’anarchie  et  de  ruine,  où  les 
sources  de  la  richesse  privée  et  publique  étant  taries, 
un  gouvernement  aux  abois  se  vit  forcé  d’exagérer  ceux 
des  impôts  qui  rendaient  encore  quelque  chose.  Les 
acquéreurs  de  biens  nationaux,  sur  lesquels  retombait 
alors  principalement  cet  impôt,  parce  qu’ils  vendaient 
plus  que  les  autres,  avaient  fait  d’assez  grands  profits 
pour  i[ue,  dans  la  détresse  où  se  trouvait  le  Trésor,  on 
ne  craignit  pas  de  les  surcharger.  Aujourd’hui  ces  ex¬ 
cuses  de  la  législation  sur  la  matière  n’existent  plus. 

11  n’est  pas  interdit  de  supposer  que  si  le  droit  de 
mutation,  dans  les  cas  de  transmission  à  titre  onéreux, 
était  réduit  au  taux  ou  il  est  en  Angleterre,  et  si  d’ail¬ 
leurs  les  frais  d’actes  avec  les  charges  accessoires  étaient 
limités,  par  l’autorité  impérative  de  la  loi,  à  une  somme 
égale  au  montant  même  du  droit,  les  transactions  au¬ 
thentiques,  bien  plus  libres  désormais,  se  multiplie¬ 
raient  tellement  qu’en  peu  d’années  le  produit  du  droit 
remonterait  à  son  ancien  niveau,  ou  que  du  moins  la 
perte  du  Trésor  resterait  fort  limitée.  Les  notaires  eux- 
mêmes  trouveraient,  dans  l’accroissement  du  nombre 
des  actes,  la  compensation  à  la  diminution  de  leurs 
honoraires. 

Il  y  a  une  multitude  de  transactions  sur  la  propriété 
foncière  qui  se  font  sous  seing  privé,  et  qui  esquivent 
ainsi  l’impôt.  L’administration  des  finances  se  donne 
beaucoup  de  peine  pour  obliger  les  particuliers  à  les 
rendre  authentiques  ;  elle  a  échoué  jusqu’ici  et  conti- 
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nuera  d’échouer,  pour  un  certain  nombre,  nécessaire¬ 
ment,  quelque  surveillance  qu’elle  établisse,  quelque 
pénalité  qu’elle  fasse  instituer  par  le  législateur,  par  la 
simple  raison  qu’une  bonne  partie  des  transactions  qui 
se  cachent  sous  l’expédient  de  la  convention  sous  seing 
privé,  ne  pourraient  supporter  les  frais  d’un  acte  au¬ 
thentique,  c’est-à-dire  passé  par-devant  notaire,  avec  les 
formalités  et  les  charges  complémentaires.  Avec  le  ré¬ 
gime  très-modéré,  sur  lequel  j’appelle  ici  l’attention, 
la  voie  authentique  serait  adoptée  universellement.  Les 
opérations  d’achat  et  de  vente  auxquelles  donnent  lieu 
les  terrains  à  bâtir,  dans  Paris  particulièrement,  de¬ 
viendraient  ainsi  pour  l’État  une  abondante  source  de 
revenus ,  et  l’origine  d’une  multitude  d’actes  pour  les 
notaires. 

Je  ne  dissimulerai  pas  cependant  (pie  le  produit 
rendu  par  la  taxe  sur  les  transmissions  d’immeubles  à 
titre  onéreux  est  une  très-forte  somme;  il  est  monté  à 
124  millions  en  1860.  Un  ministre  des  finances  avisé  ne 
peut  qu’hésiter  à  compromettre  une  branche  aussi  im¬ 
portante  du  revenu  public.  Mais  en  supposant  qu’il  y 
eût  ici  quelque  témérité,  n’est-il  pas  vrai  que  la  har¬ 
diesse  sied  à  un  grand  gouvernement  qui  se  propose 
un  objet  aussi  sage,  aussi  conforme  aux  règles  de  la 
bonne  administration  des  États,  et  en  aussi  parfaite 
harmonie  avec  le  génie  politique  des  temps  modernes, 
que  le  sont  les  progrès  de  l’agriculture  et  l’amélioration 
du  sort  des  populations  rurales?  Les  hardiesses  con¬ 
formes  aux  principes  de  la  civilisation  sont  presque 
toujours  couronnées  de  succès. 

Si  l’on  objectait  que  la  situation  financière  est,  au¬ 
jourd’hui  tendue  à  ce  point  qu’il  est  impossible  de  se 
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livrer  sur  l’heure  à  une  pareille  expérience,  on  pourrait 
répondre  que  les  finances  publiques  devront  éprouver, 
avant  qu’il  soit  longtemps,  un  grand  soulagement, 
parce  que,  de  toutes  parts  en  Europe,  on  reconnaît  que 
les  dépenses  militaires  ont  été  exagérées  depuis  quel¬ 
ques  années,  et  qu’il  convient  de  les  réduire.  Quand  le 
moment  de  cette  réduction  sera  arrivé,  le  système  des 
impôts  pourrait  être  remanié,  de  manière  à  comporter 
la  réforme  suggérée  ici. 

il  y  a  même  dans  le  revenu  public  de  la  France  un 
mouvement  ascendant  tellement  prononcé,  par  le  seul 
fait  du  libre  développement  des  transactions  et  des  con¬ 
sommations,  que  si  l’on  prenait  et  tenait  la  ferme  réso¬ 
lution  de  s’abstenir,  pendant  trois  ou  quatre  ans,  dégros¬ 
sir  le  bloc  des  dépenses  de  l’État,  il  n’en  faudrait  pas 
davantage  pour  compenser  la  diminution  de  revenu 
qu’aurait  occasionnée  la  réforme,  en  évaluant  cette  dimi¬ 
nution  fort  au-delà  de  ce  qu’elle  peut  être. 

Quand  bien  même  il  faudrait,  ce  que  je  ne  crois 
point,  que  pour  combler  un  déficit  qui  aurait  eu  pour 
origine  cet  abaissement  des  droits  de  mutation,  l’on  de¬ 
mandât  à  l’impôt  foncier  30  ou  40  millions  de  plus,  la 
propriété  foncière  n’aurait  pas  à  en  murmurer,  et  devrait 
s’empresser  au  contraire  d’y  applaudir.  La  taxe  actuelle 
est  bien  plus  onéreuse  aux  propriétaires  du  sol  que  11e 
le  serait  un  supplément  de  30  ou  40  millions  ajouté  à 
l'impôt  foncier  :  elle  gêne  beaucoup  plus  les  transactions  ; 
elle  suscite  beaucoup  plus  de  retard  aux  ventes  qui  sou¬ 
vent  sont  indispensables  pour  des  partages,  des  liquida¬ 
tions  ou  autrement,  et  enfin  elle  pèse  beaucoup  plus  sur 
la  valeur  des  immeubles.  La  propriété  aurait  donc  gran¬ 
dement  gagné  au  change. 
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De  l'abolition  des  octrois.  —  Un  autre  impôt  affecte 
gravement  l’agriculture.  Ce  sont  les  douanes  intérieu¬ 
res  qui,  sous  le  nom  d’octrois,  établissent  une  barrière 
permanente  entre  la  production  des  campagnes  et  la 
population  des  villes.  La  race  anglo-saxonne  repousse 
avec  une  invincible  répugnance  les  taxes  de  ce  genre. 
La  Belgique,  qui  avait  les  octrois,  les  a  supprimés  et 
s’en  félicite  hautement.  Mais  depuis  une  dizaine  d’an¬ 
nées,  l'octroi  est  devenu  en  France  la  base  d’un  vaste 
système  de  travaux  destinés  à  assainir  et  à  embellir  nos 
villes,  c’est  un  ressort  qu’on  a  tendu  autant  que  pos¬ 
sible,  dans  l’intérêt  même  de  ces  améliorations.  A  Paris, 
le  produit  de  l’octroi  est  devenu  l’équivalant  du  budget 
des  recettes  de  mainte  monarchie  qui  a  de  la  célébrité. 
Le  moment  serait  donc  mal  choisi  pour  recommander 
l’abolition  des  octrois.  Mais,  pour  manquer  d’opportu¬ 
nité,  cette  mesure  ne  saurait  être  condamnée  en  prin¬ 
cipe.  C’est  une  pensée  qui  reste  suspendue  dans  les 
airs  à  une  certaine  distance  de  la  terre,  mais  qu’un 
jour  à  venir  le  courant  des  événements  pourra  et  devra 
placer  à  la  portée  d’un  gouvernement  jaloux  de  laisser 
de  son  passage  une  trace  lumineuse.  Les  bénédictions 
du  peuple  accueilleraient  cette  réforme. 


Quoique  je  sente  profondément  tout  ce  qu’a  d’im¬ 
parfait  l’appréciation  qui  précède  de  l’Exposition  de 
1862,  je  dois  clore  ici  mes  observations.  Je  m’estimerais 
mille  fois  heureux  si  elles  donnaient  à  quelques  lecteurs 
le  désir  de  se  rendre  compte,  par  un  examen  plus 
approfondi,  de  tout  ce  que  l’industrie  moderne  recèle 
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dans  ses  flancs  d’éléments  de  bien-être  pour  la  société 
et  de  puissance  pour  les  Etats.  Les  études  de  ce  genre 
ont  pour  effet  de  faire  pénétrer  dans  les  esprits  une 
opinion  qui  n’est  pas  suffisamment  encore  passée  à 
l’état  de  conviction,  à  savoir  que  les  conditions  qui 
rendent  l’industrie  forte  et  prospère  sont  les  mêmes 
qui  font  les  grands  États  et  les  pays  libres  ;  que  les 
lois  considérées  comme  les  plus  avancées  et  les  plus 
conformes  à  l’humanité  sont  les  mêmes  que  réclame 
l’industrie  pour  être  de  plus  en  plus  féconde,  et  à  plus 
forte  raison  que  les  bonnes  finances  n’ont  qu’un  seul 
fondement  possible,  celui  d’une  industrie  respectée  et 
libéralement  traitée. 

Je  ne  terminerai  pas  sans  exprimer  le  regret  qu’il  ne 
m’ait  pas  été  possible  de  signaler  ici  un  plus  grand  nom¬ 
bre  d’exposants.  Le  nombre  est  grand,  en  effet,  de  ceux 
qui  ont  apporté  à  la  civilisation  un  contingent  de  pro¬ 
duits  meilleurs,  plus  commodes  et  à  plus  bas  prix,  et 
même  des  productions  nouvelles  ;  mais  mes  collègues 
du  jury  ont  eu  le  soin  de  nommer  dans  leurs  rapports,, 
ainsi  qu’on  le  verra,  tous  ceux  des  exposants  fiançais 
ou  étrangers  qui  se  sont  le  plus  distingués.  De  pa¬ 
reils  services  devraient  être  signalés  d’une  autre  ma¬ 
nière.  On  inscrit  sur  des  monuments  les  noms  des 
guerriers  qui  se  sont  fait  remarquer  par  des  actions 
d’éclat,  et  l’on  fait  bien.  Pourquoi  n’aurions-nous  pas, 
dans  quelqu’un  de  nos  édifices,  des  tables  de  marbre, 
où,  à  la  suite  de  ces  concours  périodiques,  on  graverait 
les  noms  des  hommes  qui  auraient  fait  avancer  les  arts 
utiles,  ou  qui  en  auraient  porté  la  puissance  bienfaisante 
à  un  degré  ignoré  avant  eux? 

J’aurais  voulu  de  même  insister  davantage  sur  tout 


INTRODUCTION. 


ccvn 


ce  que  présente  d’utile  le  travail,  qui  compose  ces  six 
volumes,  des  membres  français  du  jury.  Ils  ont  procédé 
à  l’accomplissement  d’une  tâche  souvent  ingrate,  tou¬ 
jours  laborieuse,  avec  un  zèle  infatigable  et  un  dévoue¬ 
ment  que  seul  le  patriotisme  pouvait  inspirer.  Ils  y  ont 
montré  un  savoir  et  une  expérience  qui  n’étonneront  per¬ 
sonne  :  la  plupart  étaient  déjà  bien  connus  du  public  pour 
l’étendue  de  leur  science  ou  pour  leur  parfaite  connais¬ 
sance  de  la  pratique  des  arts  utiles.  Les  rapports  qu’ils 
ont  rédigés  sont  remplis  de  renseignements  recueillis 
avec  le  plus  grand  soin  et  la  plus  louable  équité. 

J’aurais  dû  aussi  exposer  combien  les  jurés  français 
ont  eu  à  se  féliciter  de  l'assistance  amicale  des  jurés 
des  autres  pays,  accourus,  comme  eux,  pour  être  des 
juges  impartiaux  dans  la  solennité  dont  la  métropole 
du  Royaume-Uni  était  l’imposant  théâtre.  Les  senti¬ 
ments  dont  les  jurés  de  toutes  les  nations  se  sont 
montrés  animés  les  uns  envers  les  autres  étaient  tels 
que  l’Exposition  n’a  pas  été  seulement  une  fête  indus¬ 
trielle  :  de  même  que  ses  devancières  de  1851  et  de 
1855,  elle  a  été  pour  le  genre  humain  ce  qu’étaient 
les  jeux  olympiques  pour  les  Grecs,  une  réunion  de 
famille  où  l’on  abjurait,  pour  un  moment  au  moins, 
des  haines  étroites  et  des  rivalités  aveugles,  et  où  les 
esprits  se  retrempaient  dans  de  communes  sympathies. 

Enfin  je  serais  un  narrateur  bien  infidèle,  et  je  man¬ 
querais  personnellement  à  tout  ce  que  commande  la 
reconnaissance,  si  je  n’ajoutais  que  la  nation  anglaise 
a  senti  avec  grandeur  que  ce  n’est  pas  un  honneur 
ordinaire  que  de  donner  l'hospitalité  à  l’Europe  et  au 
monde  civilisé.  Elle  a  été  magnifique  et  cordiale  dans 
la  réception  qu’elle  a  faite  aux  étrangers,  parmi  lesquels 
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elle  semblait  se  plaire  à  distinguer  les  Français,  si 
longtemps  ses  redoutables  rivaux  sur  les  champs  de 
bataille,  aujourd’hui  ses  dignes  émules  dans  les  arts  de 
la  paix.  A  l’envi  les  unes  des  autres,  toutes  les  classes 
de  la  population  anglaise  ont  comblé  de  bons  procédés 
les  exposants  et  les  jurés  du  dehors.  Les  membres  de  la 
Commission  royale,  si  bien  dirigée  par  lord  Granville,  et 


conseil  des  présidents  des  trente-six  classes  du  jury  (1), 
s’étaient  empressés  d’en  donner  l’exemple  sur  des  pro¬ 
portions  qu’on  égalerait  bien  difficilement  ailleurs.  Le 
caractère  qu’ont  eu  les  relations  personnelles  entre  les 
Anglais  et  les  Français,  à  l’Exposition  de  1862,  suggère 
une  réflexion  et  une  espérance  :  il  n’est  pas  possible 
que  deux  peuples  qui  se  montrent  si  volontiers  tant 
d’égards  réciproques,  qui  ont  tant  d’idées  communes  et 
tant  d’intérêts  communs,  ne  finissent  pas  par  nouer 
entre  eux  les  liens  d’une  étroite  amitié.  Ce  ne  sera  pas 
pour  leur  bien  seulement,  ce  sera  pour  celui  de  l’huma¬ 
nité  tout  entière. 


(1)  Lord  Taunton,  plus  connu  sur  le  continent  sous  le  nom  de  M.  Labou- 
chère,  qu’il  portait  avant  d’être  élevé  à  la  pairie. 
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NOTE 


SUR  LES  RAPPORTS  QUI  FONT  L'OBJET  DE  CETTE  PUBLICATION 


Les  rapports  qui  suivent  sont  l’œuvre  des  membres  de  la 
section  française  du  jury  international.  Cette  section  était 
composée  de  soixante-cinq  jurés  titulaires  et  d’un  nombre 
égal  de  jurés  suppléants. 

A  la  suite  de  douze  conférences  qui  ont  eu  lieu  à  Londres, 
sous  la  présidence  de  M.  Michel  Chevalier,  président  de  la 
section  française  du  jury  international,  quatre-vingt-dix- 
sept  jurés  (dont  soixante  et  un  titulaires  et  trente-six  sup¬ 
pléants)  ont  bien  voulu  se  charger  de  rendre  compte  de  l'Ex¬ 
position  universelle  en  se  conformant  aux  articles  6  et  7  de 
la  décision  de  la  Commission  impériale  du  15  mars  1862. 

Aux  termes  de  l’article  6,  les  rapports  devaient  comprendre: 

1°  Un  précis  des  mérites  spéciaux  constatés  chez  les  expo¬ 
sants  nationaux  dans  chaque  classe  ; 

2°  Un  aperçu  des  progrès  accomplis  depuis  l’Exposition 
universelle  de  1855,  chez  les  nations  représentées  dans  le 
palais  de  Londres  ; 

3°  Une  conclusion  sur  les  efforts  que  doivent  faire  les  pro¬ 
ducteurs  français  pour  conserver  la  supériorité  acquise  dans 
les  branches  où  ils  excellent,  et  pour  s’élever,  dans  les  au¬ 
tres,  à  la  hauteur  de  leurs  concurrents  étrangers; 
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NOTES  SUR  LES  RAPPORTS. 


4°  L’indication  des  mesures  à  l’aide  desquelles  le  gouver¬ 
nement  pourrait  seconder  les  efforts  de  l’activité  privée  et 
supprimer  les  entraves  qui  paraîtraient  y  faire  obstacle. 

Aux  termes  de  l’article  7,  chaque  rapporteur  devait  présen¬ 
ter  son  travail  sous  sa  responsabilité,  et  la  publication  a  été 
faite  dans  les  mêmes  conditions. 

Le  nombre  total  des  rapporteurs  s’élève  à  cent,  parce  que, 
en  outre  des  quatre-vingt-dix-sept  jurés,  trois  personnes  ont 
été,  sur  la  désignation  du  président,  associées  à  ce  travail.  Ce 
sont  :  M.  Arthur  Legrand,  auditeur  de  première  classe  au 
conseil  d’Etat ,  qui  remplissait  les  fonctions  de  chef  du  ca¬ 
binet  du  président  de  la  section  française  du  jury  interna¬ 
tional  ;  M.  Chemin-Dupontès ,  secrétaire  du  comité  consultatif 
des  arts  et  manufactures,  qui  a  bien  voulu  accepter  la  mis¬ 
sion  de  dresser  les  tableaux  du  commerce  spécial  de  la 
France  pour  les  produits  contenus  dans  chaque  classe,  et 
enfin  M.  Aubry-Lecomte,  commissaire  adjoint  de  la  marine, 
qui  était  chargé  de  l’inspection  de  l’Exposition  des  produits 
coloniaux  de  la  France. 

Les  rapports  ont  été  rangés  en  trente-six  classes,  selon  la 
division  adoptée  par  la  Commission  royale  d’Angleterre  pour 
l’installation  des  produits  dans  le  palais  de  Eensington  et 
pour  les  travaux  du  jury  international.  (Voir  l’Index, 
page  ccxxvn.) 
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ALCAN,  professeur  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers,  membre  dit 
jury  international  de  1855. 

ARLES  DUFOUR,  membre  de  la  Commission  impériale  de  l’Exposition 
universelle  de  1862,  membre  de  la  chambre  de  commerce  de  Lyon, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

AUBRY  (Félix),  négociant,  ancien  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la 
Seine,  membre  du  jury  international  de  1855. 

AUBRY-LECOMTE,  commissaire  adjoint  de  la  marine,  conservateur  de 
l’Exposition  permanente  des  colonies. 

BADIN,  directeur  des  manufactures  impériales  des  Gobelins  et  de  Beau¬ 
vais,  membre  du  jury  international  de  1855. 

BALARD,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Collège  de  FranceNet  à  la 
Faculté  des  sciences  de  Paris,  membre  du  jury  international  de  1855. 

BARRAL,  directeur  du  Journal  d'agriculture  pratique,  membre  de  la 
Société  impériale  et  centrale  d’agriculture  de  France,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

BARRESWIL,  membre  du  jury  international  de  1855. 

BAUDE  (baron),  ingénieur  au  corps  impérial  des  ponts  et  chaussées,  pro¬ 
fesseur  adjoint  à  l’École  impériale  des  ponts  et  chaussées. 
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BECQUEREL  (Edmond),  professeur  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

BELLA,  directeur  de  l’Institut  agricole  de  Grignon. 

BOMMART,  inspecteur  général  au  corps  impérial  des  ponts  et  chaussées. 

BONTE.MPS,  ancien  fabricant. 

BOUSSINGAULT,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Conservatoire  des 
arts  et  métiers,  membre  du  jury  international  de  1855. 

CALLON,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines,  membre  du 
jury  international  de  1855. 

CARCENAC,  négociant,  ancien  membre  du  tribunal  de  commerce  de  la  Seine. 

CAVARÉ,  ancien  négociant. 

CIIARRIÈRE,  ancien  fabricant. 

CHEMIN-DUPONTÈS,  secrétaire  du  comité  consultatif  des  arts  et  ma¬ 
nufactures. 

CHEVALIER  (Michel),  sénateur,  membre  de  l’Institut,  membre  de  la 
Commission  impériale,  président  de  la  section  française  du  jury  inter¬ 
national  de  l’Exposition  universelle  de  1862,  membre  du  jury  interna¬ 
tional  de  1855. 

CHOQUART,  fabricant. 

CHRISTÜFLE,  fabricant. 

CLAPEYRON,  membre  de  l’Institut,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial 
des  mines,  professeur  à  l’École  des  ponts  et  chaussées,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

CLOQUET,  membre  de  l’Institut,  professeur  à  la  Faculté  de  médecine  de 
Paris. 

COMBES,  membre  de  l’Institut,  inspecteur  général,  directeur  de  l’École 
impériale  des  mines,  membre  du  jury  international  de  1855. 

DAUBRÉE,  membre  de  l’Institut,  ingénieur  en  chef  au  Corps  impérial  des 
mines,  professeur-administrateur  au  Muséum  d’histoire  naturelle. 

DECAUX,  sous-directeur  des  teintures  des  manufactures  impériales  de 
Beauvais  et  des  Gobelins,  membre  du  conseil  municipal  de  Paris. 

DELESSE,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines,  professeur  à  l’École 
normale,  membre  du  jury  international  de  1855. 
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DELESSERT  (Benjamin),  membre  du  jury  international  de  1855. 

DEMARQUAY,  chirurgien  du  conseil  d’État  et  des  hôpitaux  de  Paris, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

DOLLEUS  (Jean),  membre  de  la  chambre  de  commerce  de  Mulhouse, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

DUBOCO,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines. 

DUFAU,  directeur  honoraire  de  l’Institut  des  jeunes  aveugles  de  Paris. 

DU  SOMMERARD ,  conservateur-administrateur  du  musée  des  Thermes 
et  de  l’hôtel  de  Cluny,  membre  du  jury  international  de  1855. 

DUVAL  (Jules),  membre  du  conseil  général  de  la  province  d’Oran  (Al¬ 
gérie),  directeur  du  journal  l’Économiste  français. 

FARCOT  (fds),  constructeur-mécanicien. 

FAULER,  ancien  fabricant,  membre  de  la  chambre  de  commerce  de 
Paris,  membre  du  jury  international  de  1855. 

FLACHAT,  ingénieur-conseil  des  chemins  de  fer  de  l’Ouest  et  du  Midi, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

FLANDIN,  conseiller  d’État,  membre  du  conseil  impérial  de  l’instruction 
publique. 

FLORENT-PRÉVOST,  aide-naturaliste  au  Muséum  d’histoire  naturelle. 

FOSSIN,  ancien  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la  Seine,  membre  du 
jury  international  de  1855. 

FRANQUEVILLE  (Charles  de),  auditeur  au  conseil  d’État,  chef  de  service 
près  la  Commission  impériale. 

FRÉMY,  membre  de  l’Institut,  professeur-administrateur  au  Muséum 
d’histoire  naturelle,  professeur  à  l’École  polytechnique,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

GAUSSEN,  ancien  membre  de  la  chambre  de  commerce  de  Paris,  ancien 
fabricant,  membre  du  jury  international  de  1855. 

GEORGES,  agriculteur,  membre  du  conseil  général  de  l’Aisne. 

GERVAIS  (de  Caen),  membre  de  la  Commission  impériale  de  l'Exposition 
universelle  de  1862,  directeur  de  l’École  supérieure  du  commerce,  mem¬ 
bre  du  jury  international  de  1855. 
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GIRODON  aîné,  ancien  fabricant,  membre  de  la  chambre  de  commerce 
de  Lyon,  membre  du  jury  international  de  1855. 

GOLDENBERG,  fabricant,  membre  du  jury  international  de  1855. 

GROS  (baron),  sénateur,  membre  de  la  Commission  impériale  de  l’Expo* 
sition  universelle  de  1862. 

GUIOD,  général  commandant  l’artillerie  de  la  première  division  militaire, 
membre  du  jury  international  de  1855. 

HENNEZEL  (de),  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines. 

IIEUZÉ,  professeur  à  l’Institut  agricole  de  Grignon. 

LABOULAYE,  ancien  fondeur  en  caractères. 

LAN,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines,  professeur  à  l'École  des 
mineurs  de  Saint-Étienne  (Loire). 

LARSONNIER,  fabricant,  membre  de  la  chambre  de  commerce  de  Paris. 

LAUGIER,  membre  de  l’Institut,  membre  du  Bureau  des  longitudes. 

LEBLANC,  maître  des  requêtes  au  conseil  d’État. 

LEGRAND  (Arthur),  auditeur  au  conseil  d’État. 

LISSAJOUS,  professeur  de  physique  au  lycée  impérial  Saint-Louis. 

LONGPÉRIER  (A.  de),  membre  de  l’Institut,  conservateur  au  Musée  du 
Louvre,  membre  du  jury  international  de  1855. 

LUUYT,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines. 

MALLET  (Édouard),  fabricant. 

MANGON  (Hervé),  ingénieur  au  corps  impérial  des  ponts  et  chaussées, 
professeur  à  l’École  des  ponts  et  chaussées,  membre  du  jury  interna¬ 
tional  de  1855. 

MANGIN,  ingénieur  de  première  classe  de  la  marine. 

MASSON  (Victor),  libraire-éditeur,  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la 
Seine. 

MATHIEU,  membre  de  l’Institut,  membre  du  Bureau  des  longitudes,  exa¬ 
minateur  à  l’École  polytechnique,  membre  du  jury  international  de  1855. 

MÉN1ER,  fabricant. 
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MÉRIMÉE,  sénateur,  membre  de  l’Institut,  membre  de  la  Commission 
impériale  de  l’Exposition  universelle  de  1862,  membre  du  jury  interna¬ 
tional  de  1855. 

MILLE,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  ponts  et  chaussées. 

MOISEZ,  intendant  de  la  garde  impériale. 

MORIN,  général  de  division,  membre  de  l’Institut,  directeur  du  Con¬ 
servatoire  des  arts  et  métiers,  membre  du  jury  international  de  1855. 

NÉLÀTON,  professeur  à  la  Faculté  de  médecine  de  Paris,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

PAILLARD,  fabricant,  membre  du  jury  internalional  de  1855. 

PARIS,  contre-amiral. 

PA  YEN  (Alphonse),  négociant,  membre  de  la  chambre  de  commerce  de 
Paris,  membre  du  jury  international  de  1855. 

PAYEN  (Anselme),  membre  de  l’Institut,  secrétaire  perpétuel  de  la  So¬ 
ciété  impériale  et  centrale  d’agriculture  de  France,  professeur  au  Con¬ 
servatoire  des  arts  et  métiers  et  à  l’École  impériale  centrale  des  arts 
et  manufactures,  membre  du  jury  international  de  1855. 

PÉLIGOT,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Conservatoire  des  arts  c! 
métiers  et  à  l’École  impériale  centrale  des  arts  et  manufactures,  mem¬ 
bre  du  jury  international  de  1855. 

PELOUZE,  membre  de  l’Institut,  président  de  la  Commission  des  mon¬ 
naies  et  médailles,  membre  du  jury  international  de  1855. 

PERDONNET,  administrateur  délégué  aux  chemins  de  fer  de  l'Est,  direc¬ 
teur  de  l’École  impériale  centrale  des  arts  et  manufactures,  président 
de  l’Association  polytechnique. 

PERSOZ,  professeur  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers,  membre  du 
jury  international  de  1855. 

PETIT  (Guillaume),  fabricant,  membre  du  conseil  général  de  l’Eure. 

PETITGAND,  ingénieur  civil. 

PORLIER,  chef  de  bureau  au  ministère  de  l’agriculture,  du  commerce  cl 
des  travaux  publics. 

RAPET,  inspecteur  général  de  l’enseignement  primaire. 
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REGNAULT,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Collège  de  France,  in¬ 
génieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines,  administrateur  de  la  ma¬ 
nufacture  impériale  de  Sèvres,  membre  du  jury  international  de  1855. 

ROBERT  (Charles),  maître  des  requêtes  au  conseil  d’État. 

RONDOT  (Natalis),  délégué  à  Paris  de  la  chambre  de  commerce  de  Lyon, 
secrétaire  de  la  Commission  impériale  de  l’Exposition  universelle  de 
1862,  membre  du  jury  international  de  1855. 

SAINTE-CLAIRE-DEViLLE  (Henri) ,  membre  de  l’Institut ,  professeur  à 
l’École  normale,  membre  du  jury  international  de  1855. 

SALVETAT,  chef  des  travaux  chimiques  à  la  manufacture  impériale  de 
Sèvres,  membre  du  jury  international  de  1855. 

SAV  (Léon),  administrateur  du  chemin  de  fer  du  Nord,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

SÉGUIER  (baron',  membre  de  l’Institut,  vice-président  de  la  Société 
d’encouragement  pour  l’industrie  nationale,  membre  du  jury  interna¬ 
tional  de  1855. 

TAILBOUIS,  fabricant. 

TARDIEU  (Ambroise),  professeur  à  la  Faculté  de  médecine  de  Paris, 
médecin  du  conseil  d’État  et  des  hôpitaux  de  Paris,  membre  du  jury 
international  de  1855. 

TRÉLAT  (Émile),  professeur  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers,  mem¬ 
bre  du  jury  international  de  1855. 

TRESCA,  sous-directeur  du  Conservatoire  des  arts  et  métiers,  membre  du 
jury  international  de  1855. 

TREUILLE  DE  BEAULIEU,  colonel  d’artillerie,  directeur  de  l’atelier  de 
précision  au  dépôt  central  de  l’artillerie. 

HLLEMINOT-HUARD,  fabricant,  membre  de  la  chambre  de  commerce 
et  président  de  la  Société  industrielle  de  Reims. 

WARNIER,  négociant,  juge  au  tribunal  de  commerce  de  Reims. 

WOLOWSKI,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Conservatoire  des  arts 
et  métiers,  membre  du  jury  international  de  1855. 

WURTZ  (Ad.),  professeur  à  la  Faculté  de  médecine  do  Paris,  membre  du 
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PALAIS  DE  L’EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  1862 

AU  POINT  DE  VUE  DE  L’ARCHITECTURE, 

Par  M.  Émile  TRÉLAT. 


La  construction  qui  abrite  les  produits  réunis  à  Londres 
par  le  concours  international  de  1862,  est  un  édifice  trop 
important  pour  échapper  à  l’étude  de  la  classe  du  jury  chargée 
de  l’examen  des  œuvres  architecturales.  Malgré  le  nom  de 
Bâtiment  de  l’Exposition  ( Exhibition  Building)  que  les  An¬ 
glais  lui  donnent  assez  généralement,  et  qui  fait  une  opposi¬ 
tion  curieuse  au  titre  de  Palais  de  cristal  inventé  en  1851, 
malgré  le  nombre  et  la  sévérité  des  critiques,  c’est  par  les 
dimensions  de  l’œuvre,  par  la  rapidité  de  l’exécution,  par 
les  conditions  économiques  de  la  réalisation,  et  par  les  vues 
générales  qu’il  dénote,  un  sujet  dont  il  est  nécessaire  de 
connaître  et  de  lixer  ici  l’appréciation.  L’intérêt  d’un  pareil 
travail  est  incontestable  ;  mais  est-il  vraiment  permis  de  l’en¬ 
treprendre,  ce  travail  de  critique,  quand  on  se  rappelle  l’ac¬ 
cueil  que  l’Angleterre  vient  de  faire  à  ses  hôtes  ?  C’est  heu¬ 
reusement  un  principe  de  morale  de  tous  les  temps  qu’on 
ne  discute  pas  l’hospitalité.  A  ce  compte,  bien  que  les  expo¬ 
sitions  universelles  soient  des  rendez-vous  où  chacun  paie 
son  droit  de  voir  et  de  dire  ce  qu’il  pense,  il  n’y  aurait  rien 
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à  reprendre  dans  l’organisation  du  grand  concours  de  1862, 
car,  à  côté  du  droit  acquis,  l’hospitalité  s’est  mêlée  à  tout  et 
partout  avec  une  exquise  cordialité.  Pourtant,  si  gracieux  et 
si  généreux  qu’ait  été  l’accueil  fait  par  l’Angleterre  aux 
autres  nations,  il  y  a  dans  cet  accueil  quelque  chose  de  plus 
frappant  encore,  c’cst  le  parfait  libéralisme  d’idées  qui  a 
présidé  aux  rapports  des  membres  du  jury  par  les  soins  de 
leurs  collègues  anglais.  Chercher  le  vrai  et  la  lumière  qui 
l’éclaire  dans  toutes  les  directions  indistinctement ,  aimer 
à  le  rencontrer  au  milieu  de  tous  les  intérêts,  voilà  ce  que 
nous  avons  tous  pu  voir  chez  ce  peuple  pour  la  deuxième 
fois  hospitalier  des  œuvres  des  autres. 

Un  a  besoin  de  faire  appel  à  ces  récents  et  bons  souve¬ 
nirs  pour  se  sentir  autorisé  aux  libres  examens  auxquels 
nous  invitent  les  règlements  de  la  section  française  du  jury. 
A  ne  compter,  en  effet,  que  le  sujet  que  j’aborde,  comment 
en  pourrais-je  faire  la  critique  si  je  croyais  un  seul  instant 
blesser  les  justes  susceptibilités  de  la  Commission  royale  ? 
Mais  tout  a  été  pris  de  haut  de  l’autre  côté  du  détroit,  où 
l’on  sait  très-bien,  mieux  que  chez  nous  aujourd’hui,  que 
pour  voir  clair  il  faut  beaucoup  discuter.  Il  se  trouvera  donc 
sans  inconvénient,  et  peut-être  avec  quelque  avantage,  que, 
parmi  les  rapports  du  jury  français,  on  puisse  lire  une  ap¬ 
préciation  de  l’édifice  préparé  par  la  Commission  royale 
pour  l’Exposition  de  1862. 

On  se  rappelle  que  l’Exposition  universelle  de  1861  avait  été 
le  résultat  de  concours  individuels  librement  associés  avec 
l’agrément  du  gouvernement,  et  que  celte  vaste  et  nouvelle 
entreprise  fut  couronnée  du  plus  complet  des  succès.  Non- 
seulement  le  problème  de  la  mise  en  présence  des  produits 
industriels  do  toutes  les  nations  avait  été  du  premier  coup 
résolu  ;  mais  l’intérêt  d’un  immense  et  universel  public 
avait  été  soulevé  et  la  curiosité  de  tous  tellement  excitée 
que  l’entreprise  en  elle -même  avait  été  fructueuse.  En 
somme,  la  grande  exhibition  des  ouvrages  de  l’industrie  de 
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toutes  les  nations,  comme  on  nommait  l’Exposition  de  1851, 
avait  appelé  de  toutes  les  parties  du  monde  treize  mille  neuf 
cent  trente-huit  exposants,  qui  lui  avaient  apporté  des  objets 
industriels  représentant  une  valeur  de  près  de  50,000,000  de 
francs,  et  pendant  six  mois,  elle  avait  tenu  tous  ces  objets 
abrités,  éclairés  et  bien  exposés  aux  regards  d’un  public  de 
plus  de  six  millions  d’individus.  Cette  opération  librement 
dirigée,  on  ne  peut  trop  le  rappeler,  pouvait  montrer,  et 
mesurait  dans  quelques  chiffres  le  service  qu’elle  avait  réel¬ 
lement  rendu.  Elle  soldait  le  compte  de  ses  dépenses  et  de 
ses  recettes  par  un  bénéfice  net  de  4,650,000  francs.  Cet 
excédant  de  recettes  fut,  avec  un  nouvel  agrément  de  la 
Reine,  administré  en  vue  des  intérêts  des  expositions  futures 
et  de  l’éducation  industrielle  du  pays.  Différentes  tentatives 
furent  faites  alors  pour  rassembler  dans  un  même  lieu  les 
galeries  nationales  de  peinture  et  le  département  of  Sciences 
and  Arts.  Il  fallait,  à  cet  effet,  réunir  les  ressources  libres 
de  l’excédant  de  1851  et  celles  cl’un  concours  pécuniaire  du 
gouvernement.  Ces  tentatives,  soutenues  par  un  premier  vote 
du  Parlement,  échouèrent  en  1856,  lorsqu’il  fallut  faire  ap¬ 
prouver  le  transport  des  galeries  nationales  qu’on  voulait 
comprendre  dans  la  nouvelle  combinaison.  Toutefois,  au 
milieu  des  péripéties  que  T  alliance  du  gouvernement  avait 
fait  naître,  les  commissaires  avaient  dû  acheter  de  vastes 
terrains  situés  au  sud  de  l’ancienne  exposition  ,  à  South- 
Ivensington.  A  l’aide  de  souscriptions  nouvelles  qui  ont  porté 
leurs  ressources  à  7,000,000  de  francs,  ils  étaient  devenus 
uniques  propriétaires  des  35  hectares  de  sol  préparés  d’abord 
pour  la  réunion  des  grands  établissements  publics,  déduction 
faite  du  terrain  que  le  gouvernement  réserva  pour  le  dépar¬ 
tement  of  Sciences  and  Arts. 

Mais  il  était  nécessaire  d’assurer  l’avenir  de  ce  capital 
engagé  dans  des  terrains  éloignés  du  centre  de  la  ville.  Les 
commissaires  n’hésitèrent  pas  à  entreprendre  eux-mêmes  la 
mise  en  valeur  du  sol.  Des  voies  nouvelles  furent  ouvertes 
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de  façon  à  créer  des  accès  faciles  autour  de  façades  monu¬ 
mentales  ;  des  immeubles  d’habitation  furent  préparés  à  la 
location  dans  les  lots  extérieurs  aux  nouvelles  rues,  et  la 
partie  centrale  et  intérieure  de  Idiot  principal,  environ  9  hec¬ 
tares,  fut  cédée  à  la  Société  d’horticulture  qui  voulait  établir 
une  exposition  permanente  de  jardins  à  l’italienne.  Anxieux  du 
succès  de  leur  œuvre  et  désireux  de  provoquer  à  leur  suite 
d’autres  efforts,  les  commissaires  engagèrent  une  somme  de 
1,250,000  francs  en  construction  de  portiques  autour  des 
futurs  jardins,  tandis  que  la  Société  d’horticulture  affectait 
une  somme  égale  à  l’édification  des  terrasses,  des  fontaines 
et  de  la  grande  serre  qui  devaient  compléter  l’aménagement 
de  ses  parterres.  Nous  avons  tous  vu  cet  établissement,  où 
la  foule  amoureuse  des  fleurs  se  presse  devant  les  riches 
exhibitions  qu’on  y  prépare  de  temps  en  temps,  et  où  s’est 
faite  tout  dernièrement  la  distribution  des  récompenses  de 
l’Exposition  universelle.  Tout  y  est  trop  jeune  encore;  on  y 
découvre  le  sable  criard  et  cru  des  allées  plutôt  que  la  molle 
verdure  des  pelouses;  on  y  place  en  souvenir  le  maçon  parti 
d’hier,  sans  croire  aux  soins  silencieux  et  cachés,  derrière 
les  touffes  ombreuses,  du  surveillant  actif  d’un  de  ces  beaux 
et  riches  jardins  de  l’Angleterre.  Et  pourtant,  tout  imparfait 
que  soit  encore  cet  établissement,  il  témoigne  déjà,  lors¬ 
qu’on  lit  l’histoire  de  sa  création,  de  l’active  et  efficace  per¬ 
sévérance  qu’ont  apportée  dans  tous  leurs  efforts  les  com¬ 
missaires  curateurs  des  deniers  formant  l’excédant  de  re¬ 
cettes  de  l’exhibition  de  1851.  Dès  Tan  dernier,  le  capital 
avait  doublé  de  valeur  par  ces  soins  multipliés  qui  ont  eu 
raison  des  circonstances  les  plus  contraires,  et  souvent  de 
la  critique  malicieuse  de  l’opinion  publique  trop  impatiente. 

Pendant  que  les  commissaires  aidaient  à  la  création  du 
Jardin  d’horticulture  au  centre  môme  de  leur  propriété,  pen¬ 
dant  qu’ils  construisaient  des  maisons  de  luxe  sur  les  bor¬ 
dures  extérieures  de  leurs  nouveaux  percements,  et  qu’ils 
aménageaient  ainsi,  pour  une  valeur  beaucoup  plus  considé- 
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rable,  les  terrains  qu’ils  avaient  acquis  au  prix  moyen  de 
20  francs  le  mètre  carré  (1),  le  Soutli-Kensington  Muséum  se 
construisait  pour  le  département  of  Sciences  and  Arts  dans  le 
lot  qui  lui  avait  été  réservé  à  l’angle  de  Cromwell  road  et 
de  Exhibition  road.  Cet  établissement,  dont  la  complexe  or¬ 
ganisation  et  les  remarquables  richesses  n’auront  pas  manqué 
d’être  signalées  par  d’autres  rapporteurs,  assurait  au  nouveau 
quartier  le  caractère  qu’il  devait  conserver. 

Les  commissaires  possédaient  alors,  en  surface  libre  de 
terrain,  tout  l’espace  que  n’occupait  pas  la  Société  d’horti¬ 
culture  entre  les  voies  Cromwell  road  au  sud,  Prince-Albert’s 
road  à  l’ouest,  Exhibition  road  à  l’est,  Kensington  road  au 
nord.  Sur  cette  surface,  on  avait  ménagé,  en  vue  de  la 
prochaine  Exposition,  une  étendue  de  9d,684  mètres  carrés 
faisant  face  sur  les  voies  Cromwell,  Prince-Albert’s  et  Exhi¬ 
bition  roads. 

C’est  à  la  Société  des  Arts  qu’appartient  exclusivement 
l’honneur  d’avoir  initié  l’Angleterre  aux  expositions  indus¬ 
trielles  ;  c’est  elle  qui,  en  1851,  sous  l’impulsion  de  son 
royal  président,  le  prince  Albert,  interrogea  le  pays  et  y 
trouva  les  ressources  suffisantes  à  l’organisation  de  la  pre¬ 
mière  Exposition  universelle.  Héritière  de  ses  propres  œuvres, 
elle  ne  pouvait  manquer  d’intervenir  à  la  préparation  du 
nouveau  concours.  On  la  retrouve  dans  cette  période  aussi 
habile  à  deviner  les  idées  nationales,  aussi  ingénieuse  à  leur 
donner  une  expression,  aussi  active  à  les  servir,  aussi  cou¬ 
rageuse  dans  la  responsabilité.  Comme  le  fait  remarquer 
M.  Hollingshead  ,  à  qui  nous  empruntons  la  plupart  de  ces 
documents,  la  Société  des  Arts  avait  toujours  pensé  que  le 


(1)  Pour  donner  une  idée  comparative  de  la  valeur  du  sol  à  Londres,  il 
n’est  pas  sans  intérêt  d’ajouter  ici  quelques  prix  relatifs  aux  quartiers 
centraux.  Il  résulte  des  expropriations  faites  pour  rectifications  ou  élargis¬ 
sements  de  voies,  que,  entre  Oxford  Street  et  Holborn,  le  terrain  a  été 
payé  290  francs  le  mètre  carré;  aux  environs  de  Blomsbury,  420  francs;  à 
Coventry  Street,  742  francs. 
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monde  ne  s’arrête  jamais  complètement  et  que,  toutes  les  fois 
qu’il  n’y  a  pas  décadence,  un  progrès  matériel  doit  se  pro¬ 
duire.  Depuis  1851 ,1a  population  de  la  Grande-Bretagne  s’était 
élevée  de  25,180,555  à  environ  29  millions,  et  le  nombre  des 
habitants  de  Londres  s’était  accru  d’un  demi-million.  L’at¬ 
traction  vers  la  capitale  avait  été  si  grande,  que  sur  mille 
Anglais  il  fallait  désormais  compter  cent  quarante-trois  Lon- 
doners.  Le  développement  des  chemins  de  fer  avait  porté  le 
réseau  anglais,  de  près  de  11,000  kil. ,  à  plus  de  17,000  kil. 
Toutes  les  voies  de  communication  du  monde  s’étaient 
augmentées  et  l’on  avait  partout  appris  à  voyager.  Dès  1858, 
la  Société  des  Arts  avait  repris  l’idée  d’une  nouvelle  expo¬ 
sition  universelle,  qu’elle  voulait  préparer  pour  l’année  1861. 
La  guerre  d’Italie  avait  un  moment  suspendu  ses  efforts; 
mais  promptement  remise  en  confiance,  cette  Société  en¬ 
trait,  au  commencement  même  de  1860,  en  relation  avec 
les  commissaires  de  1851  pour  l’obtention  d’un  terrain  propre 
à  la  réalisation  de  son  entreprise  reportée  à  1862.  En  même 
temps,  elle  faisait  appel  à  des  souscripteurs  de  son  choix  et 
constituait  ainsi  une  garantie  pécuniaire.  Les  nombreuses 
communications  qui  eurent  alors  lieu  avec  ces  commissaires 
pour  établir  un  plan  d’exécution,  réservant  tous  les  droits  de 
l’excédant  de  1851  sans  trop  charger  les  garants  de  la 
nouvelle  affaire,  les  mesures  prises  pour  constituer  l’associa¬ 
tion  de  ces  garants  assurant  une  somme  de  7,500,000 francs, 
les  décisions  édictées  pour  faire  connaître  et  appuyer  la  né¬ 
cessité  d’une  nouvelle  exposition,  et  enfin  la  charte  du  14 
février  1861,  par  laquelle  la  Reine  nommait  commissaires 
de  l’Exposition  universelle  de  1862  les  cinq  délégués  présen¬ 
tés  par  la  Société  des  Arts  (1),  en  les  investissant  de  tous 
les  pouvoirs  de  créer,  d’administrer  et  de  liquider  au  mieux 


(1)  Lord  Granville,  président;  —  duc  de  Buckingham  et  Chandos  (alors 
marquis  de  Chandos);  —  sir  C.  Wentworth  Dilke;  — Thomas  Baring, 
esq.  in.  p.  ;  —  Thomas  Fairbairn,  esq. 
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cette  grande  entreprise,  forment  un  historique  des  plus  in¬ 
téressants  et  des  plus  entraînants.  On  y  retrouve  à  chaque 
phase  le  vrai  sentiment  de  l’intérêt  de  tous  poursuivi  avec 
une  persévérance  digne  d’être  prise  pour  la  chaleur  d’âme 
des  grands  actes  patriotiques  ;  on  y  remarque  cette  sérénité 
de  la  force,  qui  mesure  les  échecs  en  préparant  le  succès  ; 
mais  surtout  on  y  voit  sans  cesse  se  disposer  lentement, 
d’une  manière  continue,  les  hases  sur  lesquelles  viendra 
s’asseoir  la  libre  et  active  confiance  du  public. 

La  Société  des  Arts  s’était  entendue  avec  les  commissaires 
de  1851  pour  construire  sur  le  terrain  de  ces  derniers  le 
nouvel  édifice.  De  cette  entente,  il  était  résulté  que  les  com¬ 
missaires  mettaient  gratuitement  à  la  disposition  de  la  Société 
des  Arts,  jusqu’au  31  décembre  1862,  tout  le  terrain  situé 
entre  le  portique  du  sud  du  jardin  de  la  Société  d’horticul¬ 
ture  et  Cromwell  road,  sous  la  condition  que  les  construc¬ 
tions  temporaires  ou  définitives  qui  y  seraient  élevées  pour 
l’Exposition  seraient  soumises  à  leur  approbation,  et  qu’ils 
pourraient  exiger  la  démolition  des  bâtiments  provisoires  six 
mois  après  la  fermeture  de  l’Exposition,  ce  qui  ne  devait 
pas  empêcher  les  commissaires  de  1862  d’enlever  même  les 
constructions  définitives  si  l’entreprise  de  l’Exposition  réglait 
son  compte  par  une  perte.  Les  commissaires  de  1851,  re¬ 
connaissants  des  grands  services  rendus  par  la  Société  des 
Arts,  lui  assuraient,  à  prix  modéré,  un  bail  de  quatre-vingt- 
dix-neuf  ans  pour  la  location  du  sol  occupé  par  les  construc¬ 
tions  définitives ,  à  la  condition  que  ccs  constructions  ne 
couvriraient  pas  moins  de  4,000  mètres  carrés,  ne  coûteraient 
pas  moins  de  1,250,000  francs,  et  seraient  toujours  et  unique¬ 
ment  utilisées  à  des  expositions  ou  à  des  emplois  favorisant 
les  progrès  des  arts  et  manufactures.  Pour  répondre  à  un  vœu 
de  la  Société  des  Arts  et  satisfaire  aux  exigences  du  devoir 
qui  les  rendait  responsables  d’un  Litre  de  propriété,  les 
commissaires  de  1851  promettaient,  moyennant  une  somme 
de  250,000  francs  à  prendre  sur  les  bénéfices  réalisables  de 
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1862,  de  ménager  pour  l’Exposition  de  1 87^2  tout  leur  ter¬ 
rain,  déduction  faite  des  4,000  mètres  carrés  concédés  à  la 
Société  des  Arts.  Toutefois,  ils  se  réservaient  d’approuver  le 
choix  des  personnes  qui  seraient  appelées  à  diriger  cette  ex¬ 
position,  et,  d’ailleurs,  ils  pourraient,  dans  l’intervalle  des 
deux  expositions  ,  utiliser  leur  terrain  comme  bon  leur 
semblerait. 

Les  commissaires  de  1862  confirmèrent  ces  conventions 
en  réduisant  toutefois  de  1,250,000  (1)  à  500,000  francs  la 
somme  à  affecter  au  bâtiment  qui  devait  revenir  à  la  Société 
des  Arts.  Cette  précaution  rentrait  dans  l’esprit  d’économie 
qui  devait  planer  sur  toute  l’entreprise.  Les  commissaires  de 
1851,  jaloux  de  l’avenir  monumental  de  leur  nouveau  quar¬ 
tier,  stipulèrent  qu’en  cas  de  succès,  on  compléterait  en  dé¬ 
cors  architecturaux  extérieurs  la  somme  d’abord  prévue.  On 
résolut,  en  outre,  de  ménager  à  l’Exposition  les  deux  bandes 
latérales  de  terrain  sises  à  l’est  et  à  l’ouest  des  jardins  de  la 
Société  d’horticulture  ,  le  long  des  voies  Prince- Albert’ s  et 
Exhibition  roads. 

Telles  sont  les  conditions  sous  lesquelles  les  commissaires 
de  1862  durent  s’occuper  de  la  nouvelle  construction. 

M.  le  capitaine  Fovvke,  qui  avait  jadis  participé  aux 
travaux  de  1851,  et  qui  avait  été  secrétaire  du  commissariat 
anglais  à  l’Exposition  de  1855,  était  ingénieur  et  architecte 
de  la  Société  d’horticulture  et  du  gouvernement  pour  le  De¬ 
partement  of  Sciences  and  Arls.  A  ce  double  titre,  il  avait 
construit  les  portiques  des  Jardins  d’horticulture  et  le  Soutli- 
Kensington  Muséum,  dont  la  Société  des  Arts  devait  si  lar¬ 
gement  doter  les  galeries.  Tout  en  menant  à  leur  fin  ces 
travaux,  il  avait,  de  sa  propre  initiative,  conçu  et  dressé 
un  projet  pour  l’Exposition  de  1862,  dans  les  conditions  que 
nous  avons  exposées  déjà.  Les  commissaires  prirent  connais- 


(1)  Cette  somme,  réduite  à  500,000  francs  actuellement  dépensés,  doit 
être  portée  à  1,250,000  francs,  si  l’Exposition  réussit  financièrement, 
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sance  de  ce  plan,  et  l’adoptèrent,  en  réduisant  en  principe 
certaines  parties  trop  coûteuses  pour  les  ressources  dispo¬ 
nibles.  Le  projet  de  M.  Fowke  comprenait  alors  une  im¬ 
mense  salle  centrale  de  152  mètres  de  long  sur  70  de  large 
et  30  de  haut.  Il  était  évalué  devoir  coûter  14,750,000  francs. 
On  renonça  à  ce  parti,  tout  en  conservant  les  dispositions 
apparentes  à  l’extérieur  du  monument ,  et  l’on  appela  la 
concurrence  des  entrepreneurs  de  constructions.  MM.  Ivelk 
et  Lucas  soumissionnèrent  et  devinrent  adjudicataires  de 
l’entreprise  aux  conditions  suivantes  : 

«  Les  constructions  dans  leur  ensemble,  bâtiments  définitifs 
et  bâtiments  temporaires,  étaient  évaluées  10,750,000  francs. 

»  Les  constructeurs  gardaient  toute  la  responsabilité  des 
ouvrages,  et  les  sommes  qu'ils  devaient  recevoir  étaient  dé¬ 
pendantes  des  recettes  de  l’Exposition.  Les  commissaires 
pouvaient  acheter  les  constructions  ou  simplement  les  louer. 
Dans  le  cas  de  la  location,  les  entrepreneurs  toucheraient 
5,000,000  de  francs  garantis.  Si  les  recettes  de  l’Exposition 
dépassaient  10  millions  ,  les  entrepreneurs  recevraient 
2,500,000  francs  de  plus,  ce  qui  porterait  à  7,500,000  francs 
la  somme  qu’ils  auraient  à  toucher.  Si  le  coût  du  bâtiment 
était  complètement  atteint,  les  4,000  mètres  carrés  de  cons¬ 
tructions  définitives  ménagées  pour  la  Société  des  Arts  lui  ap¬ 
partiendraient.  Enfin,  moyennant  une  somme  complémen¬ 
taire  de  3,250,000  francs  parfaisant  le  coût  total  de  10,750,000 
francs,  les  entrepreneurs  pouvaient  être  contraints  à  céder  la 
totalité  des  constructions  faites  aux  commissaires  royaux.  » 

D’après  ce  curieux  marché,  où  l’association  de  l’entreprise 
est  bien  autrement  dépendante  du  succès  de  l’affaire  que 
dans  les  marchés  que  nous  appelons  en  participation,  tous 
les  résultats  poursuivis,  dans  le  présent  et  dans  l’avenir, 
étaient  aussi  complètement  assurés  que  possible,  et  le  con¬ 
trat  lui-même,  par  la  hardiesse  et  la  confiance  qu’il  dénotait 
chez  les  constructeurs,  était  de  nature  à  faire  naître  ou  for¬ 
tifier  le  crédit  de  l’Exposition  dans  l’esprit  du  public.  Le 
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bénéfice  de  la  Société  des  Arts,  qui  avait  tant  fait  pour  les 
Expositions  et  créé  celle  de  1851  aussi  bien  que  celle-ci, 
était  garanti,  mais  au  cas  seulement  où  les  recettes  couvri¬ 
raient  juste  la  valeur  des  constructions,  ce  qui  était  légitime, 
car  cette  Société  poursuivant  une  œuvre  de  progrès,  ne  pou¬ 
vait  aspirer  à  recueillir  les  épaves  d’un  naufrage.  Enfin,  en 
cas  de  succès,  les  commissaires  de  1851,  avec  leurs  terrains, 
et  les  commissaires  de  1802,  avec  leurs  constructions  sus¬ 
ceptibles  d’être  convenablement  aménagées,  pouvaient  unir 
leurs  futurs  efforts  pour  le  développement  des  établisse¬ 
ments  publics,  auxquels  ils  avaient  tous  en  vue  d’utiliser 
les  bénéfices  successifs  des  Expositions  universelles  de  l’in¬ 
dustrie. 

11  ne  restait  plus  qu’à  construire.  Ce  fut  l’œuvre  de  peu 
de  temps.  On  avait  commencé  les  travaux  le  11  mars  1801, 
et,  sauf  quelques  ouvrages  de  peu  d’importance  et  la  déco¬ 
ration  intérieure,  le  12  février  1802,  jour  fixé  par  le  mar¬ 
ché,  on  livra  les  constructions  aux  commissaires.  En  moins 
de  onze  mois  on  avait  transformé  10,750,000  francs  d’ar¬ 
gent  en  1,098,000  mètres  cubes  de  bâtiments  clos.  Quels  qui* 
soient  le  degré  de  luxe  des  travaux  et  la  part  que  l’art  peut 
y  avoir  prise,  c’est  assurément  un  des  plus  étonnants  faits  de 
chantiers  que  l’on  connaisse.  11  est  vrai  que  les  7  millions 
de  briques,  les  4  millions  de  kilogrammes  de  fonte  et  les 
1 ,200,000  kilogrammes  de  fer  qui  ont  été  employés,  sont  des 
ressources  industrielles  de  construction  qui  débarrassent  le  lieu 
où  s’élève  l’édilice  de  tous  les  retards,  fausses  manœuvres  ou 
ouvrages  imprévus,  si  contraires  à  la  marche  régulière  d’un 
chantier.  Les  usines  où  chaque  chose  spéciale  se  prépare  sim¬ 
plement  et  couramment  avec  de  puissants  moyens  longuement 
expérimentés  suppriment  toutes  ces  pertes  de  temps  sur  le  tas, 
et  les  travaux  se  suivent  avec  une  régularité  qui  ressemble 
à  un  montage  de  machine.  L’Angleterre  est  plus  propre  que 
tout  autre  pays  à  ces  sortes  de  solutions,  et  ce  n’est  pas  la 
première  fois  qu’on  a  su  y  mettre  à  contribution  l’activité 
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des  usines  dans  l’intérêt  des  constructions.  En  1851  déjà,  le 
fameux  Palais  de  cristal  de  sir  J.  Paxton  fut  entièrement 
exécuté  en  moins  de  neuf  mois  ;  mais  il  ne  représentait 
qu’une  valeur  de  4,494,500  francs  d’ouvrage  (1). 

Le  bâtiment  de  l’Exposition  se  compose  de  deux  parties 
distinctes.  Le  corps  principal,  qui  est  une  construction  défi¬ 
nitive,  non  complétée  encore  quant  à  sa  robe  extérieure, 
occupe  le  gros  lot  de  terrain  entre  Cromwell  road  et  les  jar¬ 
dins  de  la  Société  d’horticulture.  Les  annexes,  qui  sont  des 
constructions  temporaires  et  qui  longent  les  côtés  ouest  et 
est  de  ces  mêmes  jardins,  prennent  façade  sur  Prince-Albert’s 
road,  d’un  côté,  et  sur  Exhibition  road  de  l’autre.  La  cons¬ 


truction  définitive  couvre  une  surface  de  66,281  m.  q.  (2) 

L’annexe  de  l’ouest,  consacrée  aux  ma¬ 
chines,  couvre . 16,675 

L’annexe  de  l’est,  occupée  par  les  instru¬ 
ments  d’agriculture,  couvre .  8,920 

«  — — — — 

En  sorte  que  la  projection  totale  des 
combles  est  de .  91,876  m.  q. 


(1)  Dernièrement,  et  dans  un  autre  ordre  d’application,  mais  toujours  à 
l’appui  de  l’étonnante  promptitude  de  l’œuvre  industrielle  chez  nos  voisins, 
n’avons-nous  pas  vu  à  l’Expositibn  même  un  wagon  de  marchandises  de 
première  classe  construit  de  toutes  pièces  en  onze  heures  vingt  minutes.  Le 
coulage  des  pièces  de  fonte,  le  forgeage  et  l’ajustage  du  fer,  le  débit  et 
le  travail  du  bois,  le  montage  et  la  peinture,  tout  fut  fait  à  l’usine  de 
MM.  Ashbury  et  fils,  à  Openshaw,  près  Manchester,  dans  ce  court  espace 
de  temps;  si  bien  qu’attelé  au  premier  train  passant  sur  le  chemin  de  Lon¬ 
dres,  il  avait  roulé  sur  plus  de  300  kilomètres  de  voies  et  était  rendu  et 
placé  dans  les  galeries  de  Cromwel  road  en  moins  de  dix-neuf  heures  après 
avoir  été  commencé.  (Communication  à  la  Société  des  ingénieurs  civils 
français,  —  séance  du  2  mai  1862.) 

(2)  Ces  chiffres  et  les  documents  relatifs  à  la  construction  anglaise  sont 
puisés  dans  la  notice  de  M.  le  capitaine  Phillpotts  faisant  partie  de  la  pu¬ 
blication  anglaise  de  M.  Hollingshead. 
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La  projection  totale  des  combles  et  des 
cours  s’élève  à . 95,684  m.  q.  (1) 

Il  y  a  19,302  mètres  carrés  de  galeries 
au  premier  étage,  ce  qui  porte  la  surface 
totale  développée  des  planchers  couverts 
au  rez-de-chaussée  et  au  premier  étage  à  114,986  m.  q. 

La  construction  définitive  présente  un  plan  qui  peut  se 
décrire  ainsi  :  de  l’est  à  l’ouest  de  l’édifice,  et  à  peu  près 
aux  deux  tiers  de  la  profondeur  du  terrain,  court  un  vais¬ 
seau  dominant  en  hauteur  (25m,92  de  largeur,  sur  30m,05  de 
haut  sous  faîte)  :  c’est  la  nef,  qui  aboutit  aux  deux  entrées 
principales  de  l’exposition  industrielle  s’ouvrant  sur  Prince- 
Albert’s  road  et  Exhibition  road.  Près  de  ces  deux  rues  et 
parallèlement,  deux  autres  vaisseaux,  en  tout  semblables, 
croisent  le  premier  à  angles  droits  en  y  ajoutant  quatre  bras, 
dits  transepts.  En  plan  la  ligure  ainsi  produite  est  une  H-  Que, 
par  la  pensée,  on  entoure  ces  vaisseaux  libres  sous  combles 
de  galeries  intérieures  et  extérieures  (2)  pourvues  d’un  étage, 
mais  moins  élevées,  on  aura  l’image  des  principales  lignes 
qui  forment  l’ossature  de  l’œuvre,  et  qui  seraient  très-nette¬ 
ment  et  très-suffisamment  accentuées,  si  elles  n’étaient  domi¬ 
nées  par  une  autre  partie  saillante  et  massive  de  l’édifice. 
Nous  voulons  parler  de  la  grande  et  haute  galerie  du  sud  et 
des  deux  bras  moins  importants  cjui  viennent  enfermer  l’en¬ 
semble  précédemment  décrit  dans  une  espèce  de  n  renversé. 
La  nature  des  matériaux,  aussi  bien  que  l’importance  de  ces 


(1)  A  l’Exposition  de  Paris,  en  1855,  la  projection  totale  des  combles 

s’élevait  à . 82,893  m.  q.  03 

La  projection  totale  des  combles  et  des  cours  s’élevait  à  116,550  00 

Le  développement  total  des  planchers  couverts  s’éle¬ 
vait  à .  118,395  03 

A  l’Exposition  de  Londres,  en  1851,  l’espace  total,  sous 
combles,  s’élevait  à . .  .  73,147  00 

(2)  Les  galeries  intérieures  ont  15m, 25  de  largeur,  celles  extérieures  7*n,62; 
elles  ont  toutes  une  hauteur  de  15m,25,  divisée  en  deux  étages  égaux. 
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ouvrages,  arrêtent  l’œil  sur  cet  encadrement,  où  la  brique 
et  les  pleins  jouent  le  principal  rôle.  On  y  découvre,  au 
centre  de  la  face  sud,  l’entrée  de  la  galerie  des  tableaux, 
située  au  premier  étage  ;  au  centre  des  faces  latérales,  les 
entrées  de  l’exposition  industrielle  dont  il  a  déjà  été  parlé, 
et  auxquelles  M.  Fowke  a  cherché  à  rendre  de  l’importance 
en  surmontant  les  croisées  des  transepts  et  de  la  nef  par  de 
vastes  dômes  en  verre  très-élevés  (48m,80  de  diamètre, 
79m  ,25  de  hauteur  à  la  pointe  de  la  ilèclie).  Ces  différents 
corps  de  bâtiments  laissent  entre  eux  des  espaces  libres  qui 
ont  été  limités  le  long  des  murs  sud  et  nord  par  des  gale¬ 
ries  de  7m,Ô0  et  3ra,50  de  largeur,  pour  assurer  les  commu¬ 
nications  continues  des  planchers  du  premier  étage.  D’autres 
galeries  (15ni,25  de  largeur)  recoupent  transversalement,  en 
six  parties,  ces  longs  espaces  courant  de  l’est  à  l’ouest. 
M.  Fowke  a  donné  le  nom  de  cours  ouvertes  (1)  à  ces  six 
divisions  couvertes  en  verre,  par  opposition  au  reste  du  bâti¬ 
ment,  abrité  sous  des  combles  opaques  et  éclairé  par  des 
jours  latéraux  dans  les  parties  hautes.  Ainsi,  le  bâtiment  dé¬ 
finitif  est  composé  :  1°  d’une  nef  et  de  transepts  formant 
concurremment,  avec  la  construction  sur  Cromwell  road,  les 
grandes  lignes  de  l’œuvre;  2°  des  galeries  avec  étage  bordant 
ces  grandes  lignes  et  de  cours  centrales  ouvertes  au  jour.  Pour 
compléter  l’idée  du  plan  de  l’exposition,  disons  qu’aux  quatre 
angles  de  l’édifice,  des  portes  secondaires  s’ouvrent  encore 
au  public,  et  qu’aux  extrémités  nord  des  transepts,  on  pé¬ 
nètre  dans  les  annexes  qui  se  prolongent  à  peu  près  dans  la 
direction  de  ces  derniers. 

La  description  des  parties  de  cet  ensemble  permettra  d’in¬ 
diquer  le  mode  de  construction  spéciale  à  chacune  d’elles. 


(1)  Ces  six  cours  ne  sont  pas  égales  à  cause  de  la  rentrée  qu’opèrent  dans 
le  plan  les  portiques  des  jardins  d’horticulture.  Elles  se  cotent  ainsi  :  au 
nord,  deux  cours  extrêmes  de  26m, 53  sur  76m,25,  une  cour  centrale  île 
26m,53  sur  45m,75;  au  sud,  deux  cours  extrêmes  de  61  mètres  sur  76ül,25; 
une  cour  centrale  de  61  mètres  sur  45ni,75, 
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La  longue  galerie  de  Cromwel  roacl  est  une  forte  construc¬ 
tion  de  maçonnerie  qui  ne  présente  de  remarquable  que  la 
simplicité  du  parti  pris  d’économiser  la  matière,  dans  les  bonnes 
conditions  de  sol  où  l’on  se  trouvait.  C’est,  en  façade,  un 
mur  de  briques  composé  de  fort  trumeaux  de  0m,92  d’épais¬ 
seur  et  de  3m,66  de  largeur,  espacés  de  7m,62  d’axe  en  axe. 

Ces  trumeaux,  appuyés  sur  un  haut  soubassement,  se  re¬ 
lient  à  la  partie  supérieure  de  l’édifice  par  un  plein  cintre. 
Le  haut  de  la  baie,  c’est-à-dire  la  partie  circulaire,  corres¬ 
pond  au  premier  étage,  qui  abrite  les  œuvres  d’art  éclairées 
par  le  comble.  Il  est  bouché  au  nu  intérieur  par  un  rem¬ 
plissage  de  0m,23  d’épaisseur.  Le  bas,  au  contraire,  reste 
ouvert  pour  éclairer  le  rez-de-chaussée.  Cinq  pavillons  cor¬ 
respondant  à  des  divisions  intérieures  bien  ménagées  se  dé¬ 
tachent  en  plan  et  en  élévation  sur  les  combles,  de  manière 
à  séparer  cette  longue  façade  de  350  mètres  en  quatre  par¬ 
ties  inégales.  Le  pavillon  du  centre,  où  se  trouve  l’entrée 
principale  de  Cromwell  road,  est  plus  important  et  large¬ 
ment  percé  de  trois  baies  ouvrant  le  porche. 

A  l’intérieur,  un  plancher,  solidement  établi  sur  un  double 
rang  de  colonnes  en  fonte,  sépare  les  deux  étages.  L’essai 
de  ces  planchers  a  été  fait  sous  la  charge  de  677  kilo¬ 
grammes  par  mètre  carré.  On  a  étudié  évidemment  avec 
grand  soin  les  proportions  des  salles  qui  continuent  la  ga¬ 
lerie  de  peinture,  et  le  résultat  obtenu  est  des  plus  satisfai¬ 
sants.  Nous  ne  connaissons  pas  de  collections  artistiques  où 
les  toiles  soient  mieux  éclairées,  nous  voulons  dire  plus  éga¬ 
lement  baignées  de  cette  lumière  franche ,  mais  exemple  de 
reflets,  que  doit  pouvoir  trouver  le  spectateur  qui  sait  se  placer. 
C’est  non-seulement  en  aménageant  en  haut  une  quantité 
de  lumière  suffisante,  mais  en  faisant  tomber  cette  lumière 
d’assez  loin  sur  les  tableaux,  en  la  tamisant  à  travers  des 
corps  diaphanes  et  en  donnant  une  large  reculée  aux  visi¬ 
teurs,  qu’on  est  arrivé  au  succès  que  nous  sommes  encore  à 
désirer  en  France.  Ce  succès,  on  ne  peut  se  le  dissimuler, 
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est  coûteux  à  obtenir.  Il  exige  de  vastes  espaces.  La  galerie 
de  Cromwell  road  a  15'«,25  de  large  et  13m,90  de  hauteur 
jusqu’au  châssis  d’éclairage.  Sur  cette  hauteur,  il  n’y  a  guère 
que  6  mètres  utilisés  pour  les  tableaux,  si  l’on  déduit  le  lam¬ 
bris  bas,  la  hauteur  de  la  lanterne,  une  vaste  voussure 
(3  mètres  de  haut),  la  corniche  qui  la  supporte  et  l’espace 
laissé  libre  entre  cette  corniche  et  la  partie  supérieure  des 
toiles  les  plus  élevées  (1).  Mais  on  voit  très-bien  de  partout 
à  Londres,  tandis  qu’au  Louvre,  malgré  les  si  remarquables 
travaux  qui  y  ont  été  faits,  on  voit  médiocrement  beaucoup 
de  tableaux,  et  très-mal  quelques-uns.  #A  Londres,  le  châssis 
de  lumière  occupe  juste  la  moitié  de  la  surface  du  plancher. 
On  y  a  jusqu’ici,  par  économie,  placé  un  calicot  tendu  au 
lieu  de  verre  dépoli.  On  a  pris  soin  de  supprimer  le  par¬ 
quet  frotté  qui  attire  l’œil,  et  gêne  l’attention.  Un  simple 
paillasson  d’un  ton  terne  et  mat  amollit  le  pas  sous  la 
marche  et  laisse  l’esprit  sans  distraction.  Les  murs,  pauvres 
d’ornements  et  peints  en  verdâtre  pâle,  n’attirent  jamais  l’œil, 
qui  se  guide  facilement  sur  le  sujet  qu’il  veut  trouver  et 
contempler.  Tout  est  bien  dans  ces  salles.  La  ventilation  y 
est  ménagée  par  des  bouches  d’accès  d’air  au  bas  des  murs 
et  par  des  ouvertures  de  sortie  sous  le  châssis  ;  des  lambris 
en  bois  sont  fixés  à  distance  sur  les  parois.  11  faut  se  rap¬ 
peler  les  effets  singuliers  de  la  dernière  salle  à  la  nouvelle 
Pinacothèque  de  Munich,  et  quelques  essais  tentés  à  l’expo¬ 
sition  du  boulevard  des  Italiens,  pour  croire  qu’on  pourrait 
encore  faire  un  peu  mieux  qu’à  la  galerie  de  Cromwell  road. 
La  tente  assez  étroite  et  basse  sur  la  partie  centrale  de  la 
galerie  semble  remédier  complètement  à  cet  inconvénient, 


(1)  Si  j’ai  bien  compté,  chaque  mètre  carré  de  toile  exposée  bénéficie 
à  Londres  de  plus  de  16  mètres  cubes  de  galerie. 

Et  au  Louvre  seulement  de  7  mètres  cubes. 

La  galerie  du  Louvre  a  10m  ,50  de  largeur  et  de  9  mètres  à  10  mètres  de 
hauteur  sous  le  châssis. 
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qui  frappe  les  vrais  amateurs.  Les  essais  cités  l’ont  montré 
et  la  raison  l’indique. 

Les  deux  faces  latérales  de  l’édifice  sur  Prince- Albert’ s 
road  et  Exhibition  road  sont  aussi  des  œuvres  durables  de 
grosse  maçonnerie.  La  corniche,  au  lieu  de  s’élever,  comme 
sur  Cromwell  road,  à  lGm,72,  n’atteint  plus  que  llm,98.  Les 
salles  en  retour  qu’elles  enclosent  au  premier  étage,  et  qui 
sont  aussi  occupées  par  des  œuvres  d’art,  sont,  en  effet, 
moins  importantes,  plus  étroites  et  plus  basses.  Je  fais  grâce 
de  leur  description  détaillée  dans  cette  pénible  énumération, 
déjà  si  hérissée  de  détails.  Leur  caractère  extérieur  reste  le 
même  ;  mais  l’éclairage  latéral  des  transepts  et  peut-être 
l’économie  ont  ici  plus  heureusement  guidé  l’agencement  des 
masses.  Sur  cette  face,  fâcheusement  sacrifiée  comme  accès, 
car  les  perspectives  y  manquent  de  reculée,  on  lit  bien  les 
amorces  de  la  disposition  intérieure,  et  l’entrée  centrale  se 
détache  plus  accentuée  qu’à  la  façade  sud. 

Quand  on  pénètre  à  l’intérieur,  on  arrive  immédiatement 
sous  les  dômes  où  le  plancher,  comme  à  toutes  les  entrées  de 
l’édifice,  domine  le  sol  général  du  rez-de-chaussée.  C’est  une 
conséquence  du  niveau  naturel  du  terrain  que  l’architecte  a 
voulu  utiliser.  De  triples  escaliers  descendent  à  la  nef  et  à 
chaque  bras  de  transept.  Leurs  dispositions  architecturales 
sont  semblables;  ils  présentent  à  l’œil  le  même  aspect,  la  nef 
l’emportant  seulement  en  longueur  sur  les  autres,  et  son  ex¬ 
trémité  se  détachant  en  lumière  vive  par  l’effet  de  la  ver¬ 
rière  du  second  dôme,  au  lieu  de  finir  en  teintes  atténuées 
dans  le  sombre,  comme  au  sud  et  au  nord  des  transepts. 
31  fermes  dans  la  nef,  8  fermes  dans  chaque  bras  de  transept, 
composent  un  ensemble  de  62  travées  de  7m,62  (1)  corres¬ 
pondant  à  des  travées  égales  dans  les  galeries  latérales. 


(1)  La  nef  a  244  mètres  de  long,  et  chaque  bras  68™, 50,  y  compris  les  tra¬ 
vées  contiguës  aux  dômes,  lesquelles  sont  égales  aux  autres,  mais  autre¬ 
ment  soutenues. 
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Les  fermes  de  la  nef  aussi  bien  que  celles  des  transepts 
sont  en  bois,  et  en  forme  de  polygone  circonscrit  à  un  plein 
cintre  (1).  Leurs  pieds  s’appuient,  à  15™ ,25  du  sol,  sur  les 
chapiteaux  de  colonnes  en  fonte  formées  de  deux  pièces 
égales  superposées  (2).  Comme  les  travées  des  galeries  laté¬ 
rales  sont  égales  à  celles  de  la  nef,  leurs  supports  contigus, 
en  fonte  aussi,  mais  de  section  carrée,  viennent  se  coupler 
aux  colonnes  par  de  solides  attaches  à  hauteur  du  plancher, 
et  reçoivent  en  haut  le  poteau  de  l’encadrement  rectiligne 
des  fermes  courbes.  De  plus,  la  poussée  des  arcs  se  trouve 
contrebutée,  parce  que  le  comble  delà  galerie  est  à  la  hau¬ 
teur  de  la  naissance  de  ces  derniers,  et  qu’un  système  de- 
diagonales,  agissant  dans  un  plan  perpendiculaire  à  la  nef,  in¬ 
téresse  à  cette  résistance  toute  la  section  métallique  transver¬ 
sale  de  la  galerie.  Les  colonnes  sont  en  outre  reliées  de  deux 
en  deux  et  de  pied  en  tête  par  un  autre  système  de  doubles 
diagonales, qui  contreventent  longitudinalement  la  construc¬ 
tion.  La  stabilité  de  la  construction  est  ainsi  assurée,  et  très- 
économiquement.  On  ne  peut  en  dire  autant  de  la  conve¬ 
nance  des  communications  entre  les  diverses  parties  de 
l’édifice,  obstruées  par  les  nombreuses  pièces  descendant  jus¬ 
qu’au  sol  sous  des  directions  qui  n’ont  aucun  rapport  avec 
la  nature  des  mouvements  des  visiteurs  ou  les  agencements 
des  produits,  et  qui  jettent  le  trouble  dans  l’esprit  autant 
que  la  gêne  dans  la  circulation.  C’est  là  une  des  critiques 
architecturales  à  faire  à  l'édifice.  Notre  art  ne  permet  pas  de 
substituer  le  moyen  à  la  destination  de  l’œuvre,  dans  ce  qui 
frappe  la  vue.  Si  l’œuvre  ne  doit  jamais  être  mensongère 
dans  ses  procédés,  il  lui  est  encore  plus  formellement  inter¬ 
dit  de  contredire  le  sens  des  choses,  d’ouvrir  un  passage, 


(1)  Système  Philibert  Delorme.  Trois  épaisseurs  de  madriers  à  joints 
croisés  formant  un  arc  de  25  centimètres  d’épaisseur  et  de  75  centimètres 
de  hauteur. 

(2)  Ces  colonnes  creuses  ont  Üm,305  de  diamètre,  et  offrent  en  section 
une  épaisseur  de  fonte  de  0m,025. 
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par  exemple,  et  d’v  mettre  une  barrière  permanente.  L’édi- 
lice  de  M.  Fowke,  eût  certainement  gagné,  si,  fortifiant  ses 
supports  au  besoin ,  il  eût  franchement  relevé  les  points 
d’attache  de  ses  contreventcments  diagonaux  au-dessus  des 
hauteurs  exigées  pour  la  circulation. 

Les  travées  extrêmes,  qui  touchent  aux  dômes,  sont  très- 
particulièrement  agencées.  A  la  croisée  des  transepts  et  de  la 
nef,  les  galeries  latérales,  au  lieu  de  finir  par  un  support 
angulaire,  sont  écornées  et  forment  un  pan  à  45°  de  10m,80 
d’étenclue.  Il  en  résulte  un  plan  de  croisée  en  octogone  irré¬ 
gulier  dont  les  côtés  sont  égaux  face  à  face,  quatre  petits 
côtés  mesurant  10ra,80,  quatre  grands  côtés  mesurant  25m,92 
(largeur  des  nefs  et  transepts). 

Ce  n’est  pas  cet  octogone  que  M.  Fowke  a  pris  pour  base 
de  ses  dômes.  Sur  chaque  première  travée  de  la  nef  ou  des 
transepts  il  a  jeté  deux  arcs  diagonaux  allant,  l’un  de  la 
première  colonne  de  gauche  à  la  seconde  de  droite,  l’autre 
de  la  première  colonne  de  droite  à  la  seconde  de  gauche. 
La  rencontre  de  ces  diagonales  est  devenue  un  des  sommets 
de  la  base  définitive,  laquelle  est  un  dodécagone  presque  ré¬ 
gulier  de  48m,80  de  diamètre,  et  dont  le  périmètre  comprend 
quatre  petits  côtés  de  10m,80  et  huit  grands  côtés  de  ld,n,12. 
Sur  les  petits  côtés  le  plan  montre  des  escaliers  conduisant 
aux  galeries.  Aux  grands  côtés  correspondent  les  nef,  tran¬ 
septs  et  faces  d’entrées.  11  faut  signaler  deux  conséquences 
très-cherchées  de  cette  disposition  ingénieuse,  l’une  bonne, 
l’autre  moins  heureuse,  selon  nous.  La  première,  c’est  que 
le  poids  de  chaque  double  grand  pan  du  dôme  correspon¬ 
dant  à  la  nef  et  aux  transepts,  au  lieu  de  charger  seulement 
les  colonnes  de  la  croisée,  c’est-à-dire  deux  appuis,  est  ré¬ 
parti  sur  les  quatre  premières  colonnes  de  chaque  bras.  Il  y 
a  là  un  avantage,  puisque  tout  en  distribuant  les  charges 
sur  un  plus  grand  nombre  de  points  moins  pressés,  on 
augmente  la  stabilité  par  l’élargissement  de  la  base.  Mais, 
en  se  créant  de  pareilles  ressources  dans  son  dispositif,  pour- 


SUR  UE  PALAIS  DE  L’EXPOSITION. 


CCLIII 


quoi  l’auteur  n’a-t-il  pas  été  franchement  jusqu’au  bout  le 
traducteur  fidèle  et  avoué  de  son  idée?  Pourquoi  s’est-il 
arrêté  en  chemin?  Pourquoi  a-t-il  caché  l’intérêt  même  de 
son  stratagème  de  construction,  sous  la  pensée  trop  futile 
d’assimiler  par  la  forme  et  les  dimensions  ses  arcs  diago¬ 
naux  aux  arcs  formant  le  comble  courant  sur  les  nefs  et 
les  transepts  ?  Quelle  fermeté  il  eût  trouvée  dans  ses  lignes 
et  quelle  valeur  il  eût  donnée  à  la  base  de  ses  dômes  s’il 
eût,  au  contraire,  fortifié,  exagéré  même  le  corps  de  ces 
arcs  croisés  sous  les  nervures  de  la  coupole,  s’il  eût  différen¬ 
cié,  en  les  alourdissant,  les  deux  secondes  colonnes  des 
grands  vaisseaux  croisés  !  La  base  dodécagonale  se  tût  ac¬ 
cusée  alors  par  quatre  empâtements  bien  sentis  et  régu¬ 
lièrement  distribués  ;  les  chemins  se  fussent  ouverts  à 
partir  des  dômes  avec  plus  de  carrure;  les  escaliers,  au  lieu 
d’être  des  marches  qu’on  descend  parce  qu’on  les  rencontre 
devant  soi,  eussent  été  des  entrées  grandes  parce  qu’elles  se 
seraient  vues  partout  :  en  bas,  en  haut,  sur  les  côtés.  Au 
lieu  de  cela,  n’était  l’étude  de  vérification  qu’on  peut  avoir 
faite  du  soin  avec  lequel  le  constructeur  a  assuré  la  so¬ 
lidité  de  l’œuvre  en  ces  points  remarquables,  l’examen  des 
lieux  ne  A'ous  présente  qu’une  inquiétude  difficile  à  faire  taire. 
Je  regarde,  mais  je  ne  sais  pas  que  dans  ces  arcs,  au  bois 
on  a  substitué  le  fer;  rien  ne  le  montre,  rien  n’invite  à  se 
le  demander,  pas  même  la  décoration,  la  couleur.  Étonné, 
en  effet,  de  la  proportion  inusitée  de  ces  vastes  coupoles, 
frappé  de  la  rude  lumière  qui  en  descend,  mon  esprit  se 
heurte  immédiatement  aux  quatre  grandes  nervures,  qui 
tombent  en  plein  milieu  des  larges  vides.  J’y  trouve  non- 
seulement  ce  vide  sous  ce  grand  poids,  mais  c’est  sur  un 
pli,  qui  par  cela  même  semble  un  point  affaibli  de  la  cons¬ 
truction,  que  je  vois  s’attacher  la  forte  et  pénétrante  nervure 
qui  surplombe  sur  ma  tête.  Puis,  après  cela,  rien  pour  me 
consoler.  J’emporte,  et  pour  toujours,  une  impression  désa¬ 
gréable  et  fatigante  de  ce  grand  ouvrage,  fait  pour  m’intéres- 
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ser.  Tout  cela,  c’est  la  critique  de  l’artiste,  qui  me  paraît 
avoir  fléchi  dans  cette  partie  expressive  de  son  œuvre.  Voyez 
qu’au  contraire  le  constructeur  s’est  chez  lui  montré  habile, 
ingénieux  et  savant.  La  charge  sur  l'arc  normal  de  la  nef 
doit  être,  si  nous  évaluons  bien,  de  2,200  à  2,300  kilo¬ 
grammes;  celle  sur  l’arc  diagonal  doit  être  de  6,000  kilo¬ 
grammes  environ.  Ce  dernier,  en  outre,  a  une  plus  grande 
portée  et  il  est  surbaissé.  Enfin ,  le  vent  peut  exercer  sur 
le  dôme  des  actions  qui  augmenteraient  notablement  la 
charge.  Eh  bien ,  c’est  dans  des  conditions  si  différentes 
qu’on  paraît  s’être  proposé  le  difficile  problème  de  ne 
pas  excéder  les  dimensions  des  arcs  de  la  nef,  et  c’est  par 
une  pièce  de  fer  en  double  T,  présentant  60  centimètres  de 
hauteur  sur  16  de  semelle,  et  produisant  une  section  de 
200  centimètres  carrés,  qu’on  l’a  résolu.  Ainsi  sont  composés 
ces  deux  arcs  diagonaux  qui  portent  les  principales  nervures 
des  coupoles.  L’emploi  du  fer  est  indiqué  ici  par  la  néces¬ 
sité  d’assurer  avec  une  matière  durable  la  base  des  plus  im¬ 
portantes  parties  de  l’édifice.  On  ne  peut  que  louer  le  choix 
de  la  matière.  Les  raisons  d’art  que  nous  avons  dévelop¬ 
pées  plus  haut  nous  font  regretter  qu’on  n’en  ait  pas  tiré 
des  formes  plus  accentuées. 

Ces  arcs  croisés  donnaient  des  appuis  à  la  retombée  de 
quatre  nervures.  11  fallait  en  ménager  huit  autres  aux  som¬ 
mets  de  l’octogone  primitif.  A  cet  effet,  de  grandes  colonnes 
en  fonte  de  0m,61  de  diamètre,  offrant  une  épaisseur  de 
(h, 021  de  métal,  s’élèvent  en  trois  morceaux  sur  une  hau¬ 
teur  de  289m,7.  L’assemblage  des  pièces  s’est  fait  à  l’inté¬ 
rieur,  où  le  vide  permettait  l’introduction  des  ouvriers.  On 
y  a  employé  des  éclisses  et  des  boulons  à  têtes  noyées  au- 
dehors,  mettant  ici,  contrairement  à  ce  qu’on  avait  fait  pour 
les  contreventements,  un  grand  soin  à  cacher  la  vérité  du 
moyen  de  construction.  Notre  critique  ne  peut  non  plus  se 
taire  sur  ce  sujet,  et  nous  pensons  que  l’œil  ji’eût  pas  eu  lieu 
d’être  offensé  en  rencontrant,  sur  ces  longs  soutiens  angu- 
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laires  des  dômes,  les  traces  un  peu  termes  d’assemblages  en 
rapport  avec  les  aptitudes  de  la  matière  qui  les  compose. 

Douze  grands  arcs  métalliques  embrassés  aux  pieds  par 
une  double  ceinture  dodécagonale  s’appuient  sur  douze  sup¬ 
ports  en  fonte  de  3m,66  de  hauteur,  placés  eux-mêmes  sur 
la  tête  des  grandes  colonnes  et  sur  l’intersection  des  arcs 
diagonaux.  La  ceinture  intérieure  a  0m,15  de  largeur,  celle 
du  dehors  0m,23,  toutes  deux  0ra,009  d’épaisseur.  Elles  fixent 
ainsi  l’assiette  de  la  grande  verrière  à  32m,64  au-dessus  du 
sol  de  la  nef.  L’intérieur  et  l’extérieur  sont  pourvus  à  cette 
hauteur  d’une  galerie  de  0m,90  de  largeur;  l’une  et  l’autre 
sont  soutenues  sur  une  corniche  à  consoles  :  les  arcs  sont 
en  fer  et  vont  s’assembler  à  leur  sommet  dans  un  cylindre 
de  fonte  qui  fait  office  de  clef  de  voûte.  Ils  présentent,  sur 
une  section  totale  de  283  centimètres  carrés,  la  forme  d’un 
double  T,  et  l’âme  est  evidée  pour  les  alléger  autant  que  pos¬ 
sible.  Leurs  tables,  distantes  de  l'n,05  à  la  base,  se  rappro¬ 
chent  à  0m,81  à  la  partie  supérieure.  Entre  la  naissance  et  le 
sommet,  huit  cours  de  pannes  en  fer  à  double  T  sont  bou¬ 
lonnées  aux  nervures  et  reliées  par  des  diagonales.  Ces  pan¬ 
nes  diminuent  en  section  à  mesure  qu’elles  s’élèvent:  celles 
du  bas  ont  0m,53  et  l’âme  est  évidée,  celles  qui  avoisinent 
la  clef  0n’,28  et  l’âme  est  pleine.  Des  petits  bois  en  fer  sont 
rivés  aux  pannes  et  distants  de  Üm,4o.  Un  petit  bois  sur  cinq 
est  renforcé  pour  maintenir  le  voilement  des  pannes. 

La  courbe  de  la  coupole  présente  cette  particularité  qu’elle 
sort  de  la  naissance  par  une  verticale  de  2n’,l2,  et  qu’elle  se 
continue  ensuite  par  des  arcs  de  cercle  un  peu  excentrés,  qui 
viennent  se  couper  au  sommet  en  manière  d’ogive  très- 
molle.  Le  tracé  a  ainsi  donné  à  la  coupe  3‘",33  de  plus  eu 
hauteur  qu’eu  rayon.  Sur  9m,75  de  retombée  à  partir  du 
sommet,  une  couverture  de  zinc  forme  une  calotte  opaque  et 
centrale,  d’où  part  un  épi  de  13n’,25  de  hauteur.  Les  di¬ 
mensions  principales  des  dômes  se  résument  ainsi  : 
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Diamètre  (circonscrit) .  48m,80 

Hauteur  sous  naissances .  32m,G4 

Hauteur  de  la  montée  du  dôme .  28m,36 

Hauteur  sous  la  calotte .  61m;00 

Hauteur  à  la  pointe  de  l’épi .  79m,25 


Les  hauteurs  sont  toutes  prises  au-dessus  du  sol  de  la  nef. 

On  paraît,  en  Angleterre,  attacher  une  grande  importance 
aux  proportions  des  deux  dômes  de  l’Exposition ,  et  l’on  se 
plaît  à  en  rapprocher  celles  des  plus  grands  édifices  circu¬ 
laires  en  pierre.  Malgré  le  peu  d’intérêt  que  semblent  pré¬ 
senter  ces  mises  en  parallèle  de  constructions  si  différentes 
dans  leurs  moyens,  nous  reproduisons  ici  ces  chiffres,  qui 


répondent  à  certaines  curiosités. 

Le  dôme  de  Michel-Ange  a  un  diamètre  de  4Gm,80 

Le  dôme  de  Saint-Paul  de  Londres .  3Gin,60 

Le  dôme  de  Michel-Ange  a  une  hauteur  de.  16tm,50 
Le  dôme  de  Saint-Paul  de  Londres  a  une 

hauteur  de .  103m,70 


Il  y  a  peu  à  dire  sur  les  galeries,  dont  nous  avons  déjà  eu 
l’occasion  de  décrire  les  supports  contigus  aux  nef  et  tran¬ 
septs.  Deux  autres  rangs  de  supports,  montant  de  fond  à 
15m,25  et  séparés  de  7“,62,  portent  des  combles  plats  et  le 
plancher  qui  sépare  la  hauteur  en  deux  étages  égaux.  Des 
poutres  de  fonte  évidées  dans  l’âme  courent  perpendiculai¬ 
rement  à  l’axe,  et  portent  deux  maîtresses  solives  de  bois  ar¬ 
mées  que  traversent  les  solives  ordinaires  du  plancher. 

Dans  les  cours,  on  a  supprimé  un  support  sur  deux,  ce  qui 
étend  l’entr’axe  à  15m,25.  Les  combles  vitrés  sont  portés  à 
15,n,25  du  sol  par  des  fermes  en  fer  espacées  de  2'", 45,  et 
appuyées  sur  des  poutres  en  treillis  de  fonte  courant  est- 
ouest. 

Quand  on  passe  aux  annexes,  on  trouve  des  constructions 
qui  prennent  leur  caractère  dans  la  stricte  économie  qu’on 
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y  a  recherchée  et  apportée.  Ces  bâtiments  provisoires  sont  à 
l’est  et  à  l’ouest  de  simples  couverts  en  bois  à  combles  circu¬ 
laires  éclairés  par  une  lanterne  haute.  Celui  cle  l’ouest,  qui 
contient  la  galerie  des  machines  et  qui  est  le  plus  important, 
couvre  une  surface  de  16,675  mètres  carrés.  Sa  longueur  totale 
sur  Prince-Albert’s  road  est  de  297  mètres.  Trois  travées 
contiguës  de  45m,25  constituent  sa  largeur  sur  un  parcours 
de  78  mètres  en  sortant  du  transept  ouest  ;  il  atteint  en¬ 
suite  sa  largeur  totale,  qui  se  poursuit  jusqu’à  l’extrémité 
par  quatre  travées  contiguës  de  15m,25,  soit  sur  une  largeur 
de  61  mètres.  Les  fermes  sont  formées  de  simples  planches 
clouées  ensemble  ;  elles  reposent,  à  3m,05  de  hauteur,  sur 
des  poteaux  composés  de  trois  madriers  cloués  et  assemblés 
à  tenons  dans  une  semelle  longitudinale,  que  supportent  de 
simples  piquets  fixés  au  sol. 

L’annexe  de  l’est,  en  tout  semblable  comme  construction, 
s’étend  sur  une  moindre  longueur,  et  ne  couvre  qu’une  sur¬ 
face  de  8,928  mètres  carrés.  Elle  contient  deux  cours  inté¬ 
rieures  mesurant  ensemble  3,800  mètres  carrés. 

Les  quatre  rangs  de  travées  qui  divisent  le  local  de  l’ouest, 
sont  disposés  pour  permettre  le  mouvement  des  machines. 
On  y  a,  à  cet  effet,  adopté  l’organisation  suivante.  Trois 
passages,  de  4m,50  de  largeur,  occupent  les  centres  de  la 
première  travée  de  gauche  et  des  deux  travées  de  droite. 
Dans  la  plus  grande  largeur  de  la  galerie,  on  a  réservé  ainsi 
aux  machines,  savoir  :  à  gauche  de  la  première  voie,  une 
bordure  de  5m,37  de  largeur;  entre  les  deux  voies  princi¬ 
pales,  un  grand  massif  de  26  mètres  ;  après  la  seconde  voie, 
un  second  massif  de  10m,75,  et,  après  la  troisième  voie,  une 
dernière  bordure  de  5m,37. 

A  50  mètres  au-delà  de  l’extrémité  nord  du  bâtiment,  on 
a  construit  le  hangar  des  générateurs.  Il  contient  six  belles 
grandes  chaudières  de  50  chevaux,  luxueusement  installées. 
Ce  sont  des  corps  cylindriques  de  9m,15  de  longueur,  sur 
2  mètres  de  diamètre.  Les  foyers  intérieurs  de  deux  d’entre 


T.  I. 


XVII 


CCLVTÏI 


ÉTUDE 


elles  sont  pourvus  d’appareils  fumivores ,  et  l’on  brûle  dans 
les  autres  de  l’anthracite.  Une  prise  de  vapeur  en  fonte  de 
0m,46  de  diamètre  passe  au-dessus  des  chaudières  et  gagne  la 
conduite,  qui  va  joindre  le  bâtiment  avec  un  diamètre  de  0m,38. 
Dans  l’annexe,  le  diamètre,  diminuant  au  fur  et  à  mesure  du 
parcours  qui  se  fait  sous  les  passages,  se  réduit  aux:  extré¬ 
mités  à  0m,25.  Les  machines  motrices  de  la  galerie,  distri¬ 
buées  partout,  prennent  la  vapeur  au  plus  près  et  la  rendent 
de  même  sous  les  passages  dans  des  tuyaux  qui  vont  débou¬ 
cher  à  la  cheminée  des  chaudières.  On  peut  observer  dans 
ces  galeries  que  la  distribution  du  mouvement  s’y  fait  de 
la  manière  la  plus  variée,  sinon  la  plus  régulière  partout. 
Le  moteur  est  loin  d’y  être  toujours  en  marche  à  l’état 
de  moteur,  et  nous  nous  sommes  plus  d’une  fois  arrêté, 
sans  les  comprendre,  devant  des  machines  motrices  dont 
nous  voyions  l’arbre  entraîné  par  des  courroies,  faisant  ainsi 
jouer  des  pistons.  Ce  contre-sens  frappe  vite  l’homme  com¬ 
pétent,  qui  11e  peut  en  souffrir  longtemps.  Mais  il  11’est  pas 
sans  inconvénient  sur  les  gens  sans  savoir  spécial,  et  qui 
n’ont  pas  trop  de  toutes  les  clartés  d’un  dispositif  simple  et 
vrai  pour  trouver  le  sens  de  nos  grands  engins  industriels 
modernes. 

En  1855,  à  l’Exposition  de  Paris,  la  galerie  des  machines 
occupait  tout  d’une  venue  un  couvert  de  000  mètres  de  lon¬ 
gueur  sur  27  mètres  de  largeur,  soit  16,200  mètres  carrés. 
C’était  475  mètres  carrés  de  moins  que  le  local  qui  nous 
occupe.  Deux  bordures  de  3  mètres  sur  chaque  rive,  deux 
passages  de  4  mètres  et  un  groupe  central  de  13  mètres  di¬ 
visaient  le  mouvement  du  public  et  l’exposition  des  objets. 
Latéralement,  mais  en  dehors  et  contigu,  un  grand  atelier 
couvrait  dix  chaudières  d’exposants,  qui,  constamment  allu¬ 
mées,  lançaient  leur  vapeur  dans  une  conduite  de  450  mè¬ 
tres  de  longueur  placée  sous  le  passage  longitudinal  voisin. 
Les  machines  motrices,  établies  dans  le  groupe  central  de 
13  mètres,  s’alimentaient  à  la  conduite  et,  par  des  courroies, 
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lançaient  leurs  mouvements  sur  un  grand  arbre  formant  l’axe 
élevé  de  la  galerie.  On  y  voyait  en  l’air  le  disque  rouge  qu’y 
traçait  la  rotation  des  poulies  motrices  ainsi  peintes.  A  côté, 
des  disques  blancs  montraient,  par  le  contraste,  une  autre 
fonction  :  c’étaient  les  poulies  qui  portaient  la  vie  aux  mé¬ 
tiers  en  travail.  Là,  aucune  fonction  cachée  ou  intervertie.  Nous 
pensons,  peut-être  avec  quelque  partialité  (1),  qu’en  fait  d’ ex¬ 
position,  c’est  un  résultat  à  poursuivre  avant  tout.  Mais  nous 
estimons,  sans  réserve,  qu’il  est  préférable  de  développer  en 
longueur  plutôt  que  de  replier  sur  eux-mêmes,  en  massifs 
condensés  de  machines,  ces  grands  ateliers  où  l’on  veut 
montrer  les  moyens  de  l’œuvre  industrielle  de  ce  temps  et 
faire  sentir  son  caractère.  Cette  solution  était  inabordable  à 
Londres  dans  les  données  du  terrain  disponible,  et  l’idée  ne 
peut  venir  à  personne  d’en  rendre  responsable  les  habiles 
ingénieurs  de  la  Commission  royale. 

Nous  avons  à  regret  abandonné  les  grands  vaisseaux  du 
bâtiment  principal,  afin  de  suivre  toutes  les  parties  de  ce 
vaste  ensemble  de  constructions.  Rentrons-y,  pour  apprécier 
l’œuvre  de  M.  Crace,  chargé  de  la  décoration  intérieure.  La 
composition  nous  a  paru  procéder  d’un  bon  sentiment  du 
lieu  et  de  sa  destination.  L'artiste  a  cherché  à  accentuer 
par  de  vives  couleurs  les  tranches  de  la  nef  et  des  transepts. 
11  paraît  avoir  voulu  rendre  sensible  et  intéressante  cette  di¬ 
vision  régulière,  que  les  nervures  solides  des  combles  répè¬ 
tent  sur  de  grandes  longueurs  ;  mais  on  reconnaît  sa  préoc¬ 
cupation  d’échapper  au  double  écueil  de  créer  un  fond  trop 
attractif  à  l’œil,  aux  dépens  des  objets  que  l’Exposition  devait 
faire  valoir,  et  d’absorber,  dans  les  parties  supérieures  où  se 
trouvent  les  baies  d’éclairage,  la  lumière  qui  devait  descendre 
librement  jusqu’au  bas.  Les  rampants  du  comble  sont  main¬ 
tenus  dans  un  gris  sourd  avec  quelques  ornements  bruns. 


(J)  L’auteur  de  ce  rapport  avait,  comme  architecte,  installé  la  galerie 
des  machines  de  l'Exposition  universelle  de  1855. 
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Les  arcs  les  coupent  avec  fermeté  par  leurs  faces  brunes, 
rehaussées  de  panneaux  alternés  bleus  et  rouges  et  séparées 
par  des  médaillons  noirs.  Quelques  étoiles  d’or  dans  ces  der¬ 
niers,  et  des  filets  clairs  dans  les  premiers,  harmonisent  les 
tons  éclatants  ou  solides  avec  le  fond  rompu.  En  dessous , 
les  mêmes  arcs  font  ressortir  en  trois  franches  couleurs  les 
trois  épaisseurs  de  bois  qui  les  forment  :  du  rouge  au  milieu, 
du  blanc  ou  du  noir  aux  champs  extrêmes.  L’alternance  de  la 
combinaison  se  produit  de  ferme  à  ferme,  et  l’on  voit  qu’une 
fine  recherche  a  motivé,  dans  les  panneaux  des  faces,  une 
combinaison  de  rouge  et  de  bleu,  qui  ne  se  retrouve  que  de 
deux  en  deux  fermes,  afin  d’éviter  les  répétitions  continues, 
qui  eussent  noyé  les  divisions  transversales  dans  des  repères 
longitudinaux  trop  faciles  à  suivre.  Au-dessus  des  fermes, 
on  rencontre  l’arête  plus  crue  du  faîtage,  chevronné  en 
noir  et  blanc.  Toute  cette  partie  haute ,  maintenue  à  une 
gamme  de  ton  assez  ferme,  repose  l’œil  sur  un  champ  ré¬ 
créant  et  riche  qui,  au-dessus  des  expositions,  constitue  un 
accompagnement  de  vrai  goût  et  souvent  très-harmonieux. 
Nous  nous  souvenons  d’avoir  quelquefois  vu,  sous  certains 
jours,  cet  heureux  agencement  de  couleurs  s’éclairer  très- 
agréablement  dans  la  poudreuse  atmosphère  que  soulèvent  les 
foules.  Les  plans  verticaux  ne  sont  occupés  que  par  les  colon¬ 
nes,  l’épaisseur  des  planches  et  les  balustrades  des  galeries. 
Ici,  M.  Crace  avait  à  ménager  la  lumière  au  bénéfice  des 
expositions.  De  pales  nuances  rappelant  les  métaux  recou¬ 
verts ,  mais  manquant  malheureusement  de  linesse,  des 
rechampis  en  tons  plus  clairs  encore,  ont  été  sa  judicieuse 
ressource  avec  du  rouge  et  du  bleu,  alternativement  mêlés 
à  de  l’or  dans  les  chapiteaux. 

Les  coupoles,  leurs  tambours  et  les  extrémités  des  nef  et 
transepts  devaient  l’emporter  sur  le  reste  comme  puissance 
d’ornementation.  On  y  trouve,  en  effet,  plus  d’éclat,  mais, 
il  faut  le  dire,  moins  de  distinction  dans  le  parti  suivi.  Le 
ïouge  y  domine  mêlé  à  l’or  ;  les  tympans  sont  traités  de 
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même,  ainsi  que  les  grands  arcs  où  s’ajoutent  du  noir  et  du 
blanc.  En  haut,  la  calotte  se  détache  en  fond  bleu  rayonné 
d’or,  et  les  frises  de  la  base  des  dômes,  ainsi  que  celles  des 
extrémités  plates  des  longs  vaisseaux  croisés,  présentent  sur 
même  fond  des  pensées  bibliques  et  des  maximes  philoso¬ 
phiques  d’un  choix  heureux,  mais  qui  sont  trop  vulgaire¬ 
ment  traitées  dans  la  forme  architecturale  de  leurs  carac¬ 
tères.  Quand  on  se  décide  à  user  des  idées  formulées  par 
des  lettres  dans  les  monuments,  il  faut  à  tout  prix  éviter  de 
tomber  sous  la  critique  de  l’enseigne  de  boutique,  et  l’on 
ne  saurait  trop  rechercher  l’originalité  dans  la  forme  de  la 
lettre,  dût-on  rendre  un  peu  plus  cherchée  la  lecture  de  la 
pensée.  Ce  qui  doit  frapper  l’esprit  et  le  frapper  juste  dès 
l’abord  dans  les  œuvres  architecturales,  ce  sont  les  grandes 
parties,  ce  qui  accuse  l’ensemble  de  la  destination.  Là,  rien 
d’indécis  et,  pour  cela,  rien  d’assez  clairement  exprimé.  Dans 
les  parties  secondaires,  il  n’y  a,  au  contraire,  aucun  incon¬ 
vénient  à  se  laisser  chercher  un  peu,  avant  d’être  deviné, 
pourvu  que  ce  qui  doit  être  deviné  soit  vrai  et  bien  en  place. 
11  y  a  dans  les  tambours  des  dômes  quelques  ligures  peintes 
en  médaillons,  dont  on  peut  ne  pas  critiquer  l’emploi;  mais 
on  eût  certainement  aimé  à  voir  plus  de  distinction,  de  fer¬ 
meté  et  de  caractère  dans  ces  frises  écrites ,  surtout  avec 
l’usage  presque  excessif  qu’on  en  a  fait. 

L’œuvre  de  M.  Fowke  vient  d’être  étudiée  dans  sa  com¬ 
position  et  dans  son  exécution.  Il  est  plus  qu’intéressant  de 
la  juger  en  face  des  milliers  d'objets  qu’elle  contient  et  des 
milliers  de  visiteurs  qu’elle  reçoit.  Je  trouve  ici  très-facile¬ 
ment  à  critiquer  ;  mais  je  tiens  trop  en  estime  l’auteur  et  ce 
qu’il  a  fait  pour  ne  pas  prendre  mes  réserves  sur  ces  criti¬ 
ques,  jusqu’à  la  conclusion  que  je  donne  à  ce  travail,  et  qui 
exonère  tout  à  fait  l’ingénieur  de  la  Commission  royale. 

L'usage  du  bâtiment  de  l’Exposition,  pour  qui  l’a  fréquenté 
et  observé,  dénote  ceci  :  c’est  qu’on  y  circule  mal,  c’est 
qu’on  s’y  perd  facilement,  c’est  qu’on  y  trouve  avec  peine 
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les  objets.  On  pourrait  croire  qu’avec  des  repères  aussi  ac¬ 
cusés  que  les  deux  dômes,  avec  des  artères  aussi  dominantes 
que  la  nef  et  que  les  transepts,  il  ne  peut  se  produire  au¬ 
cune  confusion  dans  l’esprit  de  celui  qui  liante  un  semblable 
édifice.  Cela  serait  certainement  si  rien  ne  venait  ,  en  travers, 
gêner  et  contredire  la  simplicité  des  éléments  principaux. 
Mais  à  côté  de  cette  simplicité,  quelle  complication  apporte 
l’indéfini  des  communications  latérales  avec  les  cours  !  On 
n’est  invité  à  passer  nulle  part,  et  l’on  peut  en  réalité  passer 
assez  mal  partout.  Des  entre-colonnements  vastes  s’ouvrent 
en  chaque  sens,  mais  toujours  embarrassés  des  grands  liens 
diagonaux,  qui  sont  là  comme  une  incitation  à  mal  faire, 
en  tentant  de  les  franchir.  Toutes  ces  indécisions  sont  autant 
d’encombrements  préparés  d’avance  pour  les  foules.  Et  puis, 
quand  vous  pénétrez,  en  fin  de  compte,  dans  les  cours,  c’est 
un  chemin  vague  que  vous  avez  pris,  et  vous  êtes  perdu 
sans  ressource  si  vous  n’avez  vingt  fois  passé  là  pour  y  mar¬ 
quer  des  repères  aux  accidents  locaux  de  l’Exposition  elle- 
même.  Bien  heureux,  d’ailleurs,  si  vous  ne  vous  êtes  pas 
engagé  dans  une  poche  sans  issue,  ou  à  issue  tellement  ca¬ 
chée  que  vous  ne  puissiez  sortir  qu’en  retrouvant  la  trace  de 
vos  premiers  pas.  Les  expositions  industrielles  ont  leurs  dif¬ 
ficultés  matérielles  aussi  bien  que  les  musées  d’art.  Il  faut  né¬ 
cessairement,  à  cause  de  leur  étendue,  replier  et  condenser 
les  parcours,  qui  ne  peuvent  se  développer  sur  une  seule 
ligne.  Mais  c’est  une  raison  d’autant  plus  forte  de  recher¬ 
cher  la  simplicité;  car  tout  changement  de  direction  dans 
la  marche  naturelle  d’un  public  enfermé  est  une  cause  d’en¬ 
combrement.  Quand  on  a  des  artères  principales  bien  indi¬ 
quées,  il  faut  que  les  communications  transversales  donnent 
lieu  à  des  parcours  directs  dans  les  localités  latérales,  et  que 
l’entrée  de  ces  dernières  aussi  bien  que  les  sorties  frappent 
fœil  assez  fortement  pour  que  l’esprit  ne  les  oublie  pas  un 
seul  instant.  Alors  chacun  sait  toujours  où  il  va  et  comment 
il  va;  il  se  suffit  à  lui-même,  et  n’encombre  pas  son  voisin 
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cle  son  inquiétude  et  de  sa  marche  incertaine.  C’est  ainsi 
qu’on  évite  ces  tourbillonnements  de  visiteurs  qui  tournent, 
retournent,  se  coudoient,  et,  au  demeurant,  créent  le  trouble, 
tout  en  se  fatiguant  inutilement.  Autrement  on  tire  mauvais 
parti  de  la  place  si  rare  dans  les  exhibitions  universelles; 
on  la  dispose  même  de  la  manière  la  plus  fâcheuse.  On  ne 
peut  se  dissimuler  que  les  cours  de  l’Exposition  tombent  un 
peu  sous  cette  critique. 

11  faut  aussi  parler  des  accès  aux  galeries  du  premier 
étage.  Ces  accès  sont  insuffisants,  non  parce  qu’ils  sont  en¬ 
combrés,  mais  parce  qu’on  n’v  va  pas.  Et  on  n’y  va  pas, 
parce  qu’ils  ne  sont  pas  assez  visibles  et  engageants,  ce  qui 
laisse  une  partie  importante  de  produits  dépourvue  de  visi¬ 
teurs,  et  ce  qui  accroît  l’encombrement  du  rez-de-chaussée.  A 
part  les  escaliers  des  dômes  qui  s’annoncent  bien  au  bas, 
mais  dont  il  est  impossible  de  découvrir  la  bouche  au  pre¬ 
mier  étage,  toutes  les  montées  sont  timidement  rangées  à 
l’écart  du  public,  et  rien  ne  dit  où  se  trouvera  cette  timide 
retraite. 

Enfin,  dussent  les  cours  en  avoir  perdu  quelques  mètres, 
regrettons  que  la  nef  ne  soit  pas  un  peu  plus  large.  Si  de 
25m,92  on  l’eût  élargie  à  30  ou  32  mètres,  les  trois  voies 
longitudinales  où  tout  le  monde  passe,  pour  aller  partout,  se 
fussent  dégagées,  et  les  deux  lignes  de  produits  qu’elle  con¬ 
tient  eussent  gagné  en  valeur. 

On  ne  saurait,  comme  conclusion,  rester  sur  une  critique 
en  face  de  l’œuvre  de  M.  le  capitaine  Fowke,  et  devant  l’exé¬ 
cution  qu’ont  su  lui  ménager  la  forte  organisation  des  chan¬ 
tiers  et  l’ingénieuse  puissance  d’exécution  de  MM.  Ivelk  et 
Lucas  (I).  31.  Fowke  avait  à  résoudre  une  question  îles 


(1)  Quand  on  lit  le  récit  de  la  construction,  de  l’organisation  des  chan¬ 
tiers,  des  moyens  de  montage  employés,  et,  particulièrement,  de  ceux  qu’a 
nécessités  l’érection  des  dômes,  où  l’on  a  mis  en  œuvre  un  échafaud  con¬ 
tenant  H, 388  mètres  cubes  de  bois,  on  voit  la  part  importante  qui  appar- 
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plus  difficiles,  et  il  est  arrivé  à  un  résultat  digne  de  l’ap¬ 
probation  de  ceux,  qui  ont  quelque  droit  de  compétence  sur 
un  pareil  sujet.  Il  n’a  aucune  responsabilité  dans  l’exiguïté 
du  terrain  et  dans  sa  compacité,  dans  les  conditions  toutes 
spéciales  qu’il  devait  accepter  pour  ménager  les  projets  si 
respectables  et  si  intéressants  des  commissaires  de  1851  et 
de  la  Société  des  Arts.  C’est  là,  et  uniquement  là,  qu’il  faut 
trouver  la  cause  de  toutes  les  solutions  insuffisantes  que 
nous  avons  signalées.  Faire  du  définitif  et  du  provisoire  dans 
un  lieu  donné  pour  répondre  à  lin  besoin  présent,  en  pré¬ 
parant  l’avenir  d’un  autre  besoin,  n’est  pas  un  de  ces  francs 
programmes  d’où  il  puisse  sortir  un  monument  complet.  Res¬ 
tons  donc  l’ami  et  l’approbateur  de  M.  Fowke  dans  son 
œuvre  laborieuse  et  soignée.  Ne  lui  demandons  pas  plus 
qu’il  ne  pouvait  donner,  et  donnons-lui  la  main  de  l’encou¬ 
ragement,  car  il  a  de  ces  positions  où  l’on  doit  porter  le 
poids  de  jugements  très-divers  et  souvent  très-violents.  Les 
nôtres  ne  pouvaient  avoir  ce  caractère,  et  nous  avons  la 
certitude  qu’il  ne  prendra  nos  observations  que  comme  de 
cordiales  et  sincères  manifestations  que  son  pays  nous  a 
appris  à  émettre  librement.  Son  œuvre,  d’ailleurs,  n’est  pas 
finie.  Après  l’achèvement  de  ces  grands  dômes,  qui  auraient 
certainement  du  caractère  s’ils  n’étaient  si  accablés  du  voi¬ 
sinage  des  grosses  maçonneries  de  Cromwell  road,  il  va  ha- 


tient  à  MM.  Ivelk  et  Lucas  dans  les  résultats  économiques  suivants,  que 
nous  ne  voulons  pas  omettre  : 

A  Y  Exhibition  Building  de  1862,  le  mètre  cube  de  couvert  est 


revenu  à . Fr.  6  33 

M.  Phillpotts  met  en  parallèle  les  chiffres  suivants 

Le  mètre  cube  de  maison  de  lre  classe  coûte  à  Londres .  59  » 

—  au  Parlement .  134  » 

—  d’édiûces  publics  en  général .  44  » 

Nous  ajoutons  qu’à  Paris  : 


Une  belle  maison  d’habitation  coûte  le  mètre  cube  en  moyenne.  35  » 
L’annexe  du  quai  (comble  en  fer)  a  coûté,  en  1855,  le  mètre  cube  9  20 
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biller  l’extérieur  de  son  édifice,  et  tenter  d’y  appliquer  ces 
mosaïques  de  terres  cuites  si  dues,  si  dures  et  si  colorées, 
que  les  Minton,  les  Maw  et  les  Blashfield  produisent  main¬ 
tenant  en  Angleterre  d’une  manière  courante,  et  que  la  com¬ 
plète  liberté  du  commerce  nous  amèneront  un  jour  chez 
nous,  appropriées  à  notre  manière  et  à  nos  goûts,  nous  n’en 
doutons  pas.  M.  Fowke  ne  peut  espérer  de  remédier  aux 
incompatibilités  que  comporte,  malgré  lui,  son  plan;  mais 
les  lourds  contrastes  que  tout  le  monde  signale  aujourd’hui 
peuvent  s’atténuer  sous  les  combinaisons  d’une  habile  com¬ 
position  qui,  au  verre  des  coupoles  si  fragile  pour  l’œil  et  pour 
l’esprit,  n’opposerait  que  des  lignes  de  couleurs  éclatantes  se 
détachant  sur  des  fonds  soutenus  avec  variété,  mais  dans 
une  gamme  très-douce.  Nous  lui  souhaitons  un  heureux 
choix  d’artistes  dans  ce  travail  délicat,  et  le  succès  qu’il  mé¬ 
rite  et  qu’on  s’assure  ainsi. 

On  ne  peut  sortir  des  bâtiments  de  l’Exposition  de 
18Gî2  sans  qu’un  curieux  rapprochement  naisse  dans  l’es¬ 
prit. 

Il  y  a  déjà  eu  trois  expositions  universelles,  les  trois  plus 
grandes  solennités  du  travail  et  de  la  paix  que  les  hommes 
aient  jamais  connues.  On  a  déjà  élevé  trois  de  ces  édifices, 
où  le  goût  et  l’opinion  cherchent  à  compromettre  l’aptitude 
et  la  puissance  architecturales  de  ce  temps-ci.  L’esprit  public 
nous  semble  à  cet  égard  faire  fausse  route,  et  il  n’est  pas 
sans  intérêt  de  l’en  prévenir. 

La  question  architecturale  ne  s’est  pas  encore  posée, 
parce  qu’il  n’y  a  pas  d’œuvre  architecturale  abritant  un 
besoin  qui  n’est  pas  défini,  et  que  la  condition  de  l’exposi¬ 
tion  universelle  n’a  jamais  été  arrêtée,  limitée,  écrite  jusqu’à 
présent. 

L’Exposition  de  1851  a  donné  lieu  à  un  édifice  qui  n’a 
été  absolument  que  la  réalisation  de  cette  idée  imposée  par 
les  exigences  nationales  anglaises:  couvrir  une  capacité  dé¬ 
terminée  avec  une  construction  qui  ne  put  en  rien  passer 
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pour  une  œuvre  définitive  (1).  Le  Palais  de  cristal  ne  fut 
([lie  la  réalisation  intelligente  de  cette  simple  condition. 

L’Exposition  de  1855,  à  Paris,  ne  fut  cfiie  F  utilisation  d’un 
monument  précédemment  construit  dans  un  but  complexe, 
et  la  construction,  pour  ainsi  dire  improvisée,  de  nombreux 
bâtiments  ajoutés  à  mesure  des  besoins  croissants  de  la  so¬ 
lennité  industrielle. 

L’Exposition  de  1862  est  ce  que  nous  venons  de  voir  : 
l’aménagement  dans  une  pensée  très-louable,  mais  dans  un 
but  très-compliqué,  de  terrains  où  la  part  de  l’avenir  tient 
plus  de  place  que  celle  du  présent. 

Cela  n’a  pas  empêché,  à  la  vérité,  le  Palais  de  cristal  de 
1851  d’être  une  œuvre  nouvelle,  originale  et  curieuse;  les 
constructions  de  1855,  d’offrir  un  ensemble  aussi  pittoresque 
qu’il  était  varié  dans  ses  parties,  et  le  bâtiment  de  l’Exposi¬ 
tion  de  Cromwell  road  de  porter  les  marques  d’une  grande 
habileté  dans  l’art  de  construire.  Mais  il  y  a  loin  de  là  à  la 
constitution  d’un  édifice  digne  du  nom  de  monument,  fût-il 
éphémère.  On  peut  se  demander  si  les  expositions  univer¬ 
selles  sont  susceptibles  de  motiver  de  véritables  œuvres  monu¬ 
mentales.  Nous  avons  la  pensée  qu’il  ne  faudrait  pas  l’espérer 
si  le  problème  ne  devait  pas  se  formuler  avec  plus  de  netteté 
qu’il  l’a  été  jusqu’à  présent.  Mais,  après  trois  essais  d’ex¬ 
positions,  il  faut  désormais  trouver  quelque  attrait  nouveau 
pour  combattre  l’ennui  et  la  fatigue  de  ces  grandes  réunions 
de  produits,  classés  par  nation  avec  un  travail  énorme,  mais 
sans  aucun  intérêt  philosophique.  Cet  attrait,  c’est  le  range¬ 
ment  méthodique  par  nature  de  produits.  De  cette  simple 
donnée,  naît  la  condition  de  vaisseaux  spéciaux  à  destina¬ 
tions  définies,  et  de  même  qu’on  est  arrivé  d’emblée  à  avoir 
des  galeries  de  machines,  de  même  on  aurait,  par  exemple, 


(1)  L’opinion  anglaise  ne  pouvait  souffrir  cette  infraction  au  litre  cons¬ 
titutif  de  la  promenade  publique  de  Hyde-Park  ,  où  fut  l’Exposition  de 


1851. 
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le  vaisseau  des  matières  premières  et  de  l’agriculture,  celui 
des  machines  et  instruments  de  production,  celui  des  objets 
fabriqués,  et  celui  des  beaux-arts.  Cette  idée  se  trouve  déjà 
exprimée  dans  le  rapport  de  S.  A.  I.  le  prince  Napoléon  sur 
l’Exposition  de  1855.  Elle  serait  aussi  féconde  au  point  de 
vue  architectural  que  sous  le  rapport  de  la  commodité  des 
visites  et  de  l’étude  des  produits.  L’architecte  trouverait  alors 
posé  devant  lui  un  vrai  problème  d’architecture.  11  pourrait 
alors  aborder  autre  chose  que  de  simples  fantaisies  de  formes, 
ou  la  redite  plus  ou  moins  banale  des  couverts  à  facile  et 
prompte  exécution,  composés  de  soutiens  espacés  régulière¬ 
ment,  n’aidant  nulle  part  l’esprit  à  se  lixer  dans  ses  études, 
et  l’œil  à  diriger  sa  marche.  Il  pourrait  composer  et  agencer 
ces  vaisseaux  divers  selon  l’usage  qu’on  en  ferait,  et  cons¬ 
tituer  un  ensemble  varié  qui  s’harmoniserait  dans  cette  con¬ 
dition  générale  de  ménager  partout  la  facile  circulation  dont 
nous  avons  déjà  analysé  les  moyens. 

Mais,  s’il  en  était  ainsi,  il  faudrait  plus  encore  :  l’accepta¬ 
tion  franche  de  l’édifice  temporaire  dans  toutes  les  parties, 
de  l’édiüce  à  grande  surface,  composé  librement  en  ne  te¬ 
nant  compte  que  de  son  utilité  actuelle.  La  construction  de 
1862  coûte  10,750,000  francs.  Le  Palais  de  cristal  coûtait 
4,494,500  francs.  Nous  avons  la  certitude  qu’avec  une  dé¬ 
pense  intermédiaire  on  ferait  des  bâtiments  suffisants  à  la 
prochaine  exposition  ,  dans  des  conditions  de  commodité, 
de  clarté  et  de  caractère  bien  supérieures  à  ce  qui  s’est  fait 
jusqu'à  présent. 

L’Angleterre  paraît  s’être  engagée  dans  l’édifice  semi-perma¬ 
nent;  elle  est  liée  à  cette  solution;  on  a  vu  comment.  Il  se¬ 
rait  plein  d’intérêt  pour  la  France  de  prendre  la  question 
par  l’autre  bout,  et  de  rechercher  la  constitution  de  l’édilice 
caractéristique,  quoique  temporaire,  des  expositions  univer¬ 
selles.  Ce  ne  serait  certainement  pas  un  des  moins  bons  en¬ 
seignements  de  ces  grands  concours  que  d’y  parvenir. 
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ET  DES  USINES  MÉTALLURGIQUES. 


SECTION  I. 

CARTES  ET  COLLECTIONS  GÉOLOGIQUES, 
Par  M.  DAUBRÉE. 


Cette  section  a  pour  objet  la  géologie,  dans  ses  applica¬ 
tions  directes  à  l’art  des  mines,  à  l’agriculture  et  aux  di¬ 
verses  autres  branches  de  l’activité  humaine,  qui  s’éclairent 
si  utilement  de  cette  science. 

Je  la  subdivise  en  trois  chapitres,  savoir  : 

1°  Cartes  géologiques  ; 

2°  Collections  géologiques  et  minéralogiques,  ayant  un  ca¬ 
ractère  scientifique  ; 

3°  Sols  et  amendements  minéraux ,  y  compris  les  cartes 
agronomiques. 

Tels  sont  les  titres  des  trois  chapitres  qui  suivent. 
CHAPITRE  PREMIER. 

CARTES  GÉOLOGIQUES. 

Les  cartes  géologiques  n’intéressent  pas  seulement  la 
science  spéculative  et  l’histoire  de  la  formation  successive  des 
terrains  qui  composent  l’écorce  du  globe.  Ces  cartes  sont 
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pour  l’industrie  minérale  un  guide  des  plus  utiles,  en  même 
temps  qu’elles  fournissent,  pour  l’exécution  de  grands  tra¬ 
vaux  publics,  des  lumières  dont  l’importance  est  chaque  jour 
mieux  appréciée. 

A  la  suite  des  cartes  géologiques  proprement  dites  devraient 
se  placer  les  cartes  géographiques,  ainsi  que  les  plans  en 
relief  destinés  à  l’enseignement.  Ces  objets  ont  été  cependant 
soumis  à  notre  examen.  Ils  sont  passés  en  revue  dans  la 
classe  xxix. 

La  France  est  représentée  par  plusieurs  cartes  géologiques 
de  départements,  qui  serviront,  avec  celles  qu’on  a  antérieu¬ 
rement  publiées ,  de  complément  à  l’œuvre  monumentale 
dont  la  science  est  redevable  à  MM.  Dufrénoy  et  Elie  de 
Beaumont. 

Carte  géologique  du  département  de  la  Loire,  par  M.  Gru- 
lier,  ingénieur  en  chef  des  mines.  —  La  carte  géologique  du 
département  de  la  Loire,  due  à  M.  Grimer,  n’a  pu  être 
exécutée  sur  la  topographie  du  dépôt  de  la  Guerre,  qui 
n’avait  pas  paru  à  l’époque  où  elle  fut  entreprise.  Son  échelle 
est  moitié  moindre,  ou  de  5  niais  plusieurs  cartes  spé¬ 
ciales,  à  l’échelle  de  75^5,  représentent,  dans  tous  ses  détails, 
la  disposition  du  terrain  anthraxifère ,  avec  l'affleurement 
de  ses  couches  de  combustibles,  ainsi  que  l’allure  capricieuse 
des  filons  de  porphyre  qui  sont  intercalés  dans  ce  terrain. 
Des  coupes  d’ensemble,  à  l’échelle  de  la  carte  générale, 
font  d’ailleurs  connaître  les  traits  les  plus  remarquables  de 
la  constitution  du  département  de  la  Loire. 

Les  travaux  de  ce  genre  11e  peuvent  porter  tous  leurs 
fruits  qu’autant  qu’ils  sont  accompagnés  d’un  texte  expli¬ 
catif.  Celui  qui  est  joint  à  la  carte  de  M.  Gruner  11e  laisse 
rien  à  désirer;  il  est  riche  en  observations  judicieuses, 
présentées  avec  méthode  et  concision,  les  unes  d’une  appli¬ 
cation  industrielle,  les  autres  plus  particulièrement  théori¬ 
ques.  Parmi  ces  dernières,  011  peut  citer  celles  qui  sont 
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relatives  à  la  constitution  générale  du  terrain  carbonifère, 
particulièrement  complet  dans  cette  région  de  la  France. 
L’âge  des  épanchements  porpliyriques  qui,  à  trois  époques 
différentes  et  bien  distinctes,  sont  venus  s’intercaler  dans 
les  couches  carbonifères,  y  est  déterminé  avec  exactitude. 

Carte  géologique  du  département  du  Puy-de-Dôme ,  par 
31.  Lecoq ,  professeur  à  la  Faculté  des  sciences  de  Clermont. 
—  Déjà  le  département  du  Puy-de-Dôme,  qui  offre  tant  d’at¬ 
trait  au  géologue,  a  été  l’objet  d’importants  travaux  ;  à  leur 
tète  figure  la  belle  carte  sur  laquelle,  dès  le  commencement 
de  ce  siècle  (1),  Desmarets  représenta  avec  tant  de  vérité  les 
volcans  à  cratères  des  environs  de  Clermont,  au  nombre  de 
plus  de  cinquante,  avec  leurs  coulées  de  laves.  La  carte  de 
ce  département,  que  vient  de  terminer  M.  Lecoq  à  la  suite 
de  longues  années  d’exploration,  est  à  une  très-grande  échelle, 
— ,  c’est-à-dire  double  de  celle  de  la  carte  du  dépôt  de  la 
Guerre.  Elle  représente  de  très-nombreuses  particularités, 
telles  que  les  diverses  alluvions  anciennes;  les  nappes  de 
trachytes  de  deux  époques  différentes  qui  y  sont  distinguées 
des  conglomérats  et  tufs  ponceux;  les  orifices,  au  nombre  de 
plus  de  mille,  par  lesquels  se  sont  épanchés  les  basaltes,  avec 
la  direction  de  leurs  coulées.  Les  cotes  de  hauteur  sont  au 
nombre  de  huit  mille.  En  un  mot,  la  belle  carte  de  M.  Le¬ 
coq  représente,  avec  une  multitude  de  faits  intéressants,  ce 
pays  classique  pour  l’histoire  des  phénomènes  volcaniques  : 
c’est  un  nouveau  service  que  l’auteur  rend  à  la  science. 

Carte  géologique  de  la  Meurthe,  par  31.  Levallois,  inspecteur 
général  des  mines.  —  La  carte  géologique  de  la  Meurthe, 
exécutée  par  M.  Levallois,  ne  présente,  au  contraire,  que 
des  terrains  stratifiés,  dont  les  subdivisions,  au  nombre  de 


!l)  Elle  fut  publiée  après  la  mort  de  l’auteur,  en  1823. 
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vingt,  ont  été  habilement  délimitées  sur  la  topographie  du 
dépôt  de  la  Guerre. 

Carte  géologique  de  la  Haute-Marne,  par  M.  Duhamel,  con¬ 
tinuée  par  M.  Élie  de  Beaumont  et  M.  de  Chancourtois.  —  11 
en  est  de  même  de  la  carte  de  la  Haute-Marne,  tracée  d’a¬ 
bord  sur  la  carte  de  Cassini  par  feu  M.  Duhamel,  ingénieur 
en  chef  des  mines.  En  la  reportant  sur  la  nouvelle  carte  de 
France,  après  le  décès  de  l’auteur,  M.  Élie  de  Beaumont, 
membre  de  l’Institut,  inspecteur  général  des  mines,  et  M.  de 
Chancourtois,  ingénieur  en  chef  des  mines,  ont  déterminé 
avec  un  soin  extrême  et  une  remarquable  habileté  les  failles 
qui  sillonnent  le  pays,  et  la  relation  qui  unit  les  lignes  de 
dislocation  aux  gîtes  métallifères. 

Carte  géologique  souterraine  et  carte  hgdrologique  de  la 
ville  de  Paris ,  par  M.  Delesse,  à  l'échelle  de  7-^- .  —  Ce  sol 
de  la  ville  de  Paris  a  été  l’objet  d’études  particulièrement 
détaillées.  M.  Delesse,  ingénieur  des  mines,  en  a  fait  deux 
cartes  à  l’échelle  de  l’une  géologique ,  l’autre  hydrolo¬ 
gique.  Sur  cette  dernière  sont  figurées  les  nappes  d’eau  sou¬ 
terraines  avec  leur  forme  et  leur  mode  d’écoulement,  au 
moyen  de  courbes  horizontales  à  équidistance  de  I  mètre. 
Des  cotes  nombreuses  marquent  le  niveau  de  l’eau  dans  les 
puits  ordinaires  et  dans  les  puits  forés.  La  nature  des  terrains 
qui  sont  baignés  par  les  nappes  d’eau  souterraines  est  indiquée 
par  des  teintes  spéciales.  Cette  carte  fournit  donc  des  ren¬ 
seignements  utiles  sur  des  questions  importantes  de  salu¬ 
brité,  de  drainage  et  d’exécution  de  travaux  souterrains. 

Absence  d'un  certain  nombre  de  cartes  départementales.  — 
Toutes  les  cartes  géologiques  départementales  qui  ont  paru 
depuis  1855  ne  figurent  pas  à  l’Exposition  de  Londres.  Ne 
pouvant  signaler  ici  des  lacunes  assez  nombreuses,  je  me 
bornerai  à  regretter  l’absence  des  cartes  géologiques  de 
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quelques  parties  des  provinces  d’Oran  et  d’Alger,  publiées 
par  M.  Ville,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines,  avec 
deux  volumes  d’observations.  Ces  cartes,  et  les  études  par 
lesquelles  M.  Dubocq  a  contribué  à  fournir  au  désert  de 
Sahara  des  puits  artésiens,  auraient  pu  prendre  place  au 
milieu  des  substances  minérales  destinées  à  donner  une 
idée  des  ressources  déjà  reconnues  dans  notre  principale 
colonie. 

Travaux  géologiques  des  pays  autres  que  la  France.  — 
Pour  ne  pas  sortir  des  limites  qui  me  sont  imposées,  je 
voudrais  être  bref  sur  les  travaux  des  pays  autres  que  la 
France.  Toutefois ,  je  ne  puis  faire  ressortir  l’importance  que 
présentent  certains  d’entre  eux,  et  montrer  le  profit  que  l'on 
peut  tirer  de  ces  exemples,  sans  sortir  des  généralités  et 
entrer  dans  quelques  détails. 

Il  est  d’ailleurs  à  remarquer  que  quelques  pays  n’ont 
envoyé  qu’une  minime  fraction  de  ce  qu’on  a  exécuté  chez 
eux,  comme  études  géologiques  susceptibles  d’application  in¬ 
dustrielle.  L’un  d’eux,  particulièrement  riche  en  productions 
de  ce  genre,  les  États-Unis,  s’est  complètement  abstenu. 

PRUSSE. 

Cartes  géologiques  de  l’ administration  royale  des  mines  de 
Prusse  et  de  M.  de  Dechen,  directeur  général.  —  L'adminis¬ 
tration  royale  des  mines  de  Prusse  a  envoyé  deux  cartes 
manuscrites,  l’une  des  provinces  de  Saxe,  Brandebourg  et 
Poméranie,  à  l’échelle  de  sur  laquelle  le  porphyre,  les 
couches  de  lignites  et  les  dépôts  de  minerai  de  fer  des 
marais  occupent  une  place  notable  ;  l’autre,  d’une  partie  de  la 
province  de  Silésie,  à  l’échelle  de  Cette  administration 
est  surtout  dignement  représentée  par  la  grande  carte  de  la 
Pi  Tisse  rhénane  et  de  la  Westphalie,  à  l’échelle  de  *  dont 
de  nouvelles  feuilles  continuent  à  paraître.  Le  bassin  bonifier 
de  la  Ruhr  et  celui  de  Sarrebruck  décèlent,  avec  leurs  im- 
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menses  ressources ,  les  principales  circonstances  cle  leur  gise¬ 
ment.  On  sait  que  ce  beau  travail  est  principalement  dû  à 
M.  de  Dechen  ,  directeur  général  des  mines ,  qui ,  depuis 
quarante  ans ,  a  beaucoup  contribué  aux  progrès  de  la  géo¬ 
logie,  et  à  la  propagation  de  cette  science  parmi  tous  ceux 
qui  s’occupent  de  l’exploitation  des  mines ,  en  même  temps 
qu’il  satisfaisait  si  honorablement  à  ses  fonctions  d’adminis¬ 
trateur. 

AUTRICHE. 

Carte  de  l’Institut  I.  R.  géologique  d’Autriche.  —  Plusieurs 
grandes  cartes  nouvelles  et  encore  manuscrites  témoignent 
de  l’activité  avec  laquelle  l’Institut  1.  H.  géologique  d’Autriche 
poursuit  son  œuvre,  sous  la  haute  direction  de  M.  le  directeur 
Haidinger,  et  avec  le  concours  de  MM.  de  Hauer,  Lipold  et 
Fætterlé.  La  haute  et  basse  Autriche ,  le  Saltzbourg ,  la 
Styrie  et  l’Illyrie,  la  Bohême,  le  Tyrol  avec  le  Vorarlberg, 
la  Lombardie  et  la  Vénétie,  la  Hongrie  et  la  Croatie,  le 
Banat  de  Temeswar  ,  sont  représentés  par  des  cartes  géo¬ 
logiques  manuscrites  à  l’échelle  de  pour  les  quatre  pre¬ 
miers,  et  de  pour  les  quatre  autres.  La  Transylvanie 
et  la  Gallicie  figurent  également  et  à  une  échelle  moindre. 
Cette  diversité  dans  les  échelles  des  cartes  géologiques  des 
différentes  parties  de  l’Autriche  est  un  résultat  forcé  du 
défaut  d’unité  qui  existe  parmi  les  cartes  topographiques  qui 
leur  servent  de  canevas.  Les  mémoires  à  l’appui  conti¬ 
nuent  à  paraître  régulièrement  dans  un  recueil  spécial. 


BAVIÈRE. 

Carte  géologique  des  Alpes  bavaroises  et  du  plateau  voisin, 
par  M.  Gumbel.  —  Pendant  que  les  Alpes  étaient  activement 
explorées  dans  la  région  autrichienne,  la  partie  de  la  même 
chaîne  appartenant  à  la  Bavière  était  l’objet  d’une  étude  non 
moins  approfondie.  La  carte  géologique  des  Alpes  bavaroises 
et  du  plateau  voisin,  qui  est  l’œuvre  de  M.  Gumbel,  ingé- 


CARTES  ET  COLLECTIONS  GEOLOGIQUES. 


9 

nieur  des  mines  à  Munich,  est  en  cinq  feuilles  et  à  l’échelle 
de  Elle  est  accompagnée,  non -seulement  de  coupes 

transversales  de  l’ensemble  de  la  chaîne,  mais  aussi  de  coupes 
partielles,  au  nombre  de  trois  cents,  qui  montrent  dans  tous 
leurs  détails  les  contournements  des  couches  auxquels  la 
chaîne  des  Alpes  doit  son  relief.  En  outre,  une  série  de  vues, 
prises  avec  soin  d’après  nature ,  et  portant  des  teintes  géolo¬ 
giques,  achèvent  de  montrer  clairement  la  relation  qui  existe 
entre  le  relief  du  sol  et  sa  constitution.  Un  volume  de  texte, 
rempli  d’observations  neuves  et  de  nature  variée,  est  le  digne 
complément  de  la  carte. 

Cet  important  travail,  dans  une  contrée  accidentée  et  diffi¬ 
cile  à  parcourir  comme  les  Alpes,  a  été  exécuté  en  dix  an¬ 
nées  seulement,  et  par  une  seule  personne.  La  modicité  de 
l’allocation  annuelle  que  le  gouvernement  avait  attachée  à 
cette  mission  ne  fait  que  mieux  ressortir  un  zèle,  une  habileté, 
un  dévouement  qui  font  le  plus  grand  honneur  à  M.  Gumbel. 

PAYS-BAS. 

Carte  géologique  des  Pays-Bas.  —  La  carte  géologique  des 
Pays-Bas,  en  voie  de  publication  ,  à  l’échelle  de  — ! — ,  n’est 
représentée  que  par  une  seule  feuille  qui  donne  les  envi¬ 
rons  de  Nimègue.  Nulle  part  les  alluvions  ne  sont  distinguées 
avec  autant  de  soin  ,  selon  leur  provenance  et  leur  âge. 

SUÈDE. 

Carte  géologique  de  la  Suède.  —  La  Suède  s’est  également 
mise  à  l’œuvre,  ainsi  que  le  montre  la  feuille  déjà  publiée 
par  M.  Axel  Erdmann.  Bien  que  le  sol  de  cette  région  de 
l’Europe  soit  d’une  constitution  comparativement  assez  uni¬ 
forme,  il  fournit  aussi  matière  à  des  observations  utiles. 

GRAND-DUCHÉ  DE  HESSE. 

Carte  du  grand-duché  de  Hesse.  —  Parmi  les  cartes  de 
l’Allemagne  dont  on  peut  regretter  l’absence,  il  en  est  une 
qui  concerne  une  contrée  très-intéressante ,  et  qui  est  d’une 
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excellente  exécution.  Elle  présente,  en  outre,  le  mérite  d’être 
l’œuvre  d’une  association  de  plusieurs  géologues  qui ,  dans 
leur  zèle  pour  la  science  et  dans  le  désir  de  rendre  service  à 
leur  pays,  ont  entrepris  hardiment  ce  long  travail  et  la  pu¬ 
blication  (pii  en  est  la  suite.  Je  veux  parler  de  la  carte  du 
grand-duché  de  Hesse  et  des  contrées  rhénanes  voisines, 
qu’exécute  le  Mittelrheinischen-Verein ,  dont  le  siège  est  à 
Darmstadt.  Plusieurs  feuilles ,  chacune  accompagnée  d’un 
très-bon  texte  explicatif,  ont  déjà  paru  ;  elles  sont  l’œuvre 
de  MM.  Becker,  Ludwig,  Tasclie  et  autres.  L’éclielle  est 
à  1 

5U,U00* 

ANGLETERRE. 

Carte  géologique  des  îles  Britanniques ,  publiée  par  le  Geo- 
logical  Survey.  —  Rien  n’égale,  ni  par  la  beauté  des  détails, 
ni  par  les  proportions,  la  carte  de  la  Grande-Bretagne  et  de 
l’Irlande  que  publie  le  Geological  Survey,  ou  Inspection  géo¬ 
logique  de  la  Grande-Bretagne,  sous  la  haute  direction  de 
sir  Roderick  Murchison.  Aussi  son  mode  de  publication  mé¬ 
rite-t-il  quelques  détails. 

Ce  travail  est  exécuté  sur  la  carte  officielle  de  Yordnance 
Survey,  c’est-à-dire  à  l’échelle  d’un  pouce  par  mille,  ou  de 
Elle  est  donc  assez  détaillée  pour  représenter  claire¬ 
ment  tous  les  faits  qui  intéressent  l’industrie  et  l’agriculture. 
Ainsi  elle  montre  les  subdivisions  principales  des  terrains 
stratifiés,  y  compris  les  affleurements  des  couches  de  houille 
exploitables.  Dans  les  masses  éruptives,  on  a  même  distin¬ 
gué  celles  qui  sont  venues  s’intercaler  au  milieu  des  couches 
encaissantes  ( intrusive ),  de  celles  qui  sont  en  quelque  sorte 
contemporaines  des  couches  sédimentaires  voisines  ( imbed ■ 
ded)  (1).  Les  fêlures  verticales  ou  failles,  qui  divisent  cer- 


(1)  C’est-à-dire  que  ces  dernières  roches  se  sont  étendues  sur  ies  cou¬ 
ches  inférieures,  à  la  manière  de  laves  ou  de  cendres  volcaniques,  avant 
que  ces  couches  fussent  recouvertes  par  d’autres  sédiments,  ainsi  qu’il 
parait  être  arrivé  sur  de  nombreux  points,  notamment  pendant  la  pé¬ 
riode  silurienne. 
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taines  régions  en  compartiments  polygonaux,  y  sont  figurées 
avec  soin.  Au  milieu  de  couleurs  de  toutes  sortes,  celles  de 
ces  failles  qui  sont  restées  vides,  aussi  bien  que  celles  qui  ont 
été  remplies  d’émanations  métalliques,  ressortent  avec  une 
netteté  parfaite,  les  premières  par  des  lignes  blanches,  les 
secondes  par  des  traits  jaune  d’or. 

Déjà  l’Angleterre  possède  soixante  et  une  grandes  feuilles 
terminées,  sans  compter  les  quarts  de  diverses  feuilles  qui 
ne  sont  pas  encore  complets.  L’Écosse  n’a  encore  que  deux 
feuilles,  qui  sont  relatives  aux  environs  d’Edimbourg,  Quant 
à  l’Irlande,  elle  est  en  partie  reproduite  par  quatre-vingt-six 
feuilles,  et  la  grande  carte  où  on  les  voit  assemblées,  à  côté 
de  celle  d’Angleterre,  montre  combien  les  couleurs  sont  ju¬ 
dicieusement  choisies,  de  manière  à  représenter  clairement 
les  traits  généraux,  sans  que  l’œil  se  perde  tout  d’abord  sur 
les  détails  qui  y  abondent. 

Des  coupes,  exécutées  suivant  deux  principes  différents, 
achèvent  de  faire  connaître  la  structure  du  sol  dans  ses  par¬ 
ticularités  les  plus  remarquables.  Les  premières  sont  faites, 
comme  d’ordinaire,  par  des  lignes,  droites  ou  brisées,  sui¬ 
vant  les  plans  verticaux.  On  les  a  nommées  sections  horizon¬ 
tales,  pour  rappeler  le  sens  dans  lequel  s’étend  leur  plus 
grande  dimension.  Leur  échelle,  de 6 pouces  par  mille,  ou  de 
c’est-à-dire  six  ibis  plus  grande  que  celle  des  cartes, 
est  la  même  pour  les  distances  horizontales  et  verticales.  Le 
profil  du  sol  et  le  plongement  des  couches  y  sont  représentés 
avec  exactitude.  Des  indications  nombreuses,  placées  à  côté 
de  chaque  coupe,  en  font  une  espèce  de  description  som¬ 
maire  de  la  contrée  qu’elles  traversent.  Soixante  grandes 
feuilles  de  ces  coupes  ont  paru  ;  aucun  autre  pays  ne  possède 
une  telle  collection  de  coupes  géologiques  de  son  sol. 

11  est  toutefois  des  circonstances,  particulièrement  utiles 
aux  exploitants,  qui  ne  pouvaient  se  trouver  que  sur  des 
coupes  à  une  échelle  encore  plus  grande.  Ces  dernières  sont 
restreintes  à  une  colonne  verticale  de  très-faible  largeur, 
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telle  qu’un  puits  qui  traverserait  le  terrain  ;  aussi  leur  a- 
t— ou  donné  le  nom  de  sections  verticales.  Leur  échelle  est  de 
1  pouce  pour  40  pieds,  c’est-à-dire  de  Ainsi,  pour  les  bas¬ 
sins  houillers,  elles  donnent  les  épaisseurs  de  chaque  cou¬ 
che  de  houille,  leur  répartition  au  milieu  des  couches  pier¬ 
reuses  auxquelles  elles  sont  subordonnées,  la  disposition  et 
l’épaisseur  de  ces  dernières,  particulièrement  en  ce  qui  con¬ 
cerne  les  couches  de  minerai  de  fer  ;  en  un  mot,  la  coupe 
verticale  du  terrain  est  représentée  dans  ses  moindres  détails 
et,  si  l’on  ose  dire,  comme  par  un  portrait  tracé  avec  soin. 
De  plus,  les  sections  verticales  ainsi  prises  sur  divers  points 
d’un  même  bassin,  étant  rapprochées  les  unes  des  autres 
dans  leur  ordre  naturel  et  rapportées  à  un  niveau  commun, 
on  peut  saisir,  par  un  simple  coup  d’œil,  comment  les  cou¬ 
ches  de  combustible  ou  de  minerai  varient  dans  les  diverses 
régions  de  ce  bassin.  Déjà  vingt-six  feuilles  de  sections  ver¬ 
ticales  ont  paru. 

Quoique  l’échelle  adoptée  pour  la  carte  du  Royaume-Uni 
paraisse  en  général  suffisante  pour  représenter  les  principaux 
accidents,  on  a  commencé  aussi  à  exécuter  la  carte  d’une 
partie  du  pays  sur  une  échelle  six  fois  plus  grande,  ou  de 
G  pouces  par  mille,  soit  ^A-^.  Une  partie  du  Lancashire  et  du 
comté  d’Edimbourg  est  déjà  ainsi  représentée.  Mais  si  cette 
échelle  est  utile  dans  quelques  contrées  où  l’exploitation  des 
mines  a  beaucoup  de  développement,  elle  paraît  trop  grande 
pour  les  autres  régions.  Sur  des  cartes  à  très-grande  échelle, 
l’œil  ne  relie  plus  les  faits,  comme  lorsqu’il  les  voit  rap¬ 
prochés  et  concentrés  sur  un  espace  moindre.  En  outre,  la 
carte  à  grande  échelle,  à  part  son  prix  élevé,  a  encore  l’in¬ 
convénient  de  ne  présenter  que  la  planimétrie  du  sol. 

D’un  autre  côté,  une  carte  géologique  d’assemblage  (Index 
Maps),  formant  la  réduction  delà  carte  principale,  à  l’échelle 
de  1  pouce  pour  4  milles,  ou  de  oütïiüp  paraît  à  mesure  que 
le  permet  l’avancement  de  la  carte  principale. 

Enlîn,  la  représentation  graphique  du  sol  de  la  Grande- 
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Bretagne  sous  les  différentes  formes  dont  je  viens  de  parler, 
est  complétée  par  un  texte  imprimé.  Ce  texte,  inauguré  par 
l’important  ouvrage  de  sir  Henry  de  la  Bèclie  sur  le  Cor¬ 
nouailles  et  le  Devonshire,  paraît  maintenant  par  livraisons 
isolées  et  indépendantes  ,  mais  d’un  format  uniforme ,  sous 
le  titre  de  Memoirs  of  the  Geological  Survey  of  Greot  Britain 
and  of  the  Muséum  of  practical  geology.  Chaque  livraison  se 
rapporte  à  l’une  des  feuilles,  et  a  une  étendue  très-variable. 
Un  autre  ouvrage,  intitulé  British  organic  Romains,  représente 
et  décrit  les  espèces  fossiles  nouvelles. 

Depuis  le  commencement  du  siècle,  l’Angleterre  occupe 
le  premier  rang  pour  les  cartes  géologiques,  grâce  d’abord,  à 
William  Smith,  puis  à  Greenough.  Cette  supériorité  est  en  re¬ 
lation  avec  deux  circonstances  naturelles  dont  les  Anglais, 
avec  les  qualités  qui  les  caractérisent,  ont  su  tirer  un  excel¬ 
lent  parti.  D’abord,  le  grand  développement  relatif  du  littoral 
de  la  mer  fournit  des  sections  naturelles  instructives  et  pro¬ 
pres  à  éveiller  le  goût  de  la  géologie;  ensuite,  les  nombreu¬ 
ses  mines  dont  l’Angleterre  est  perforée  en  certaines  régions, 
apportent  au  géologue  une  foule  de  documents  qui  excitent 
vivement  l’intérêt. 

Cartes  géologiques  des  colonies  anglaises.  —  Sous  l’inspi¬ 
ration  et  à  l’exemple  de  la  mère  patrie,  les  colonies  anglaises 
les  plus  reculées  explorent  avec  activité  leur  sol.  A  l’envi, 
elles  envoient  à  l’Exposition,  avec  leurs  produits  naturels, 
des  cartes  géologiques  partielles  qui  témoignent  de  ces 
efforts.  Tels  sont  le  Nouveau-Brunswick;  la  Nouvelle-Écosse; 
Terre-Neuve;  la  Trinité,  dont  la  carte  et  la  description  sont 
terminées;  la  Jamaïque,  dont  les  couches,  au  plus  de  l’âge 
crétacé,  ont  été  disloquées,  puis  traversées  de  roches  érup¬ 
tives  et  dotées  de  gîtes  considérables  de  cuivre,  comme  les 
terrains  à  peu  près  aussi  récents  de  l’Algérie,  de  la  Toscane 
et  du  Banat.  La  Nouvelle-Zélande  est  représentée  par  deux 
cartes  :  l’une,  de  la  province  de  Nelson,  œuvre  du  docteur 
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Hochstetter,  qui,  arrivé  dans  le  pays  avec  l’expédition  scien- 
tilique  autrichienne,  a  fait  cette  étude  sur  l’invitation  du  gou¬ 
vernement  de  la  colonie  ;  l’autre,  de  la  province  d’Auckland, 
dont  les  volcans  éteints,  les  sources  bouillantes  et  les  jets 
de  vapeur  avec  leurs  incrustations  siliceuses,  sont  représen¬ 
tés,  en  outre,  par  des  vues  fort  habilement  peintes. 

Parmi  ces  colonies,  il  en  est  trois,  le  Canada,  l’Inde,  et  la 
province  de  Victoria  en  Australie,  dont  les  efforts  méritent 
une  mention  toute  spéciale. 

Carte  géologique  du  Canada.  —  La  carte  géologique  du 
Canada,  qui,  à  l’Exposition  universelle  de  Paris,  c’est-à-dire 
presque  dès  son  début,  a  reçu  la  médaille  d’honneur,  est 
poussée  avec  persévérance  sous  l’active  direction  de  sir 
William  Logan.  Un  texte  explicatif,  en  voie  de  publication, 
fait  connaître  les  caractères  des  terrains  les  plus  anciens  si 
développés  dans  cette  partie  du  globe.  Les  schistes  cristallins, 
antérieurs  aux  couches  fossilifères  les  plus  anciennes  con¬ 
nues  jusqu’à  présent,  et  qui  renferment  cependant  des 
couches  étendues  de  calcaire  cristallin,  présentent  au  Canada 
une  puissance  immense,  que  les  auteurs  de  la  carte  évaluent 
à  plus  de  15,000  mètres.  Ces  schistes  cristallins  ont  été  subdi¬ 
visés  en  deux  grands  groupes  ou  systèmes,  dont  les  noms,  lau- 
l’entien  et  huronien,  rappellent  les  contrées  où  ces  terrains  sont 
le  mieux  caractérisés.  Les  couches  siluriennes,  également 
très-puissantes  et  très-complètes  dans  toute  cette  région  de 
l’Amérique  du  Nord,  montrent,  jusque  dans  les  subdivisions 
de  leur  groupe,  une  concordance  bien  établie  avec  celles  de 
l’Europe. 

Carte  géologique  de  l'Inde.  —  L’Inde  possède  aussi  son 
Geological  Survey ,  qui,  réorganisé  en  1856,  a  systématisé 
alors  ses  travaux,  et  les  a  étendus  à  la  présidence  de  Madras. 
Sous  la  direction  supérieure  de  M.  Thomas  üldham,  la 
commission  continue  hardiment  ses  explorations,  sans  se 
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laisser  arrêter  ni  par  les  dangers  du  climat,  ni  par  les  dif- 
ücultés  qui  résultent  de  l’absence  de  bonnes  cartes  et  de 
travaux  de  mines.  Pour  certaines  feuilles,  l’échelle  est  celle 
clc  la  carte  d’Angleterre  7^0;  pour  d’autres,  qui  représen¬ 
tent  un  terrain  uniforme,  comme  les  alluvions  ou  le  terrain 
connu  sous  le  nom  de  latérite,  l’échelle  est  quatre  fois 
moindre,  ou  de  ôâSTïïii-  Les  rapports  explicatifs ,  autrefois  dis¬ 
séminés,  sont  maintenant  réunis  en  un  recueil  unique  inti¬ 
tulé  Memoirs  of  Geological  Survey  of  India.  L’étude  des 
terrains  qui  renferment  du  combustible  occupe  une  large 
place  dans  les  trois  volumes  qui  ont  été  publiés.  Un  second 
recueil,  principalement  consacré  aux  animaux  fossiles,  com¬ 
mence  à  paraître;  la  première  livraison,  qui  l'ait  connaître 
les  nautiles  et  les  bélemnites  du  terrain  crétacé,  est  exposée 
à  côté  des  fossiles  originaux  eux-mêmes.  Ces  deux  ouvrages, 
accompagnés  de  planches  fort  bien  lithographiées,  sont  im¬ 
primés  à  Calcutta,  par  ordre  du  gouvernement  de  l’Inde. 

Carte  géologique  de  la  province  de  Victoria  (Australie).  — • 
Les  parties  de  cette  belle  colonie  qui  ont  donné  lieu  à  des 
levés  considérables  ne  sont  pas  seulement  les  riches  terrains 
aurifères,  tels  cpie  le  district  de  Ballaarat,  dont  la  carte  11’a 
pas  moins  de  5  mètres  de  hauteur.  A  Victoria  ,  de  même 
que  dans  l’Inde  et  au  Canada,  le  tracé  géologique  suit  de 
très-près  ou  accompagne  même  le  dessin  géographique  et 
topographique.  En  effet,  sur  les  vingt-trois  feuilles  de  la  carte 
topographique  qui  ont  paru,  il  y  en  a  déjà  dix-sept  qui 
portent  les  couleurs  des  terrains.  Ces  dernières  représentent 
une  superficie  de  818  milles,  ou  2,120  kilomètres  carrés,  et 
ont  été  exécutées  sous  la  direction  de  M.  A.-R.-C.  Selwyn.  La 
carte,  à  l’échelle  de  2  pouces  par  mille,  ou  de  est  riche 
en  détails,  tels  que  le  plongement  des  couches  et  leurs  lignes 
anticlinales  et  synclinales.  Elle  indique  la  position  de  nom¬ 
breux  liions  aurifères,  dont  le  parallélisme  est  d’une  régula¬ 
rité  remarquable.  Des  photographies  très-bien  exécutées  don- 
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lient  une  idée  parfaite  de  certaines  vues  géologiques.  Avec 
le  secours  de  la  collection  des  roches  et  fossiles  qui  y  est 
jointe,  rien  ne  manque  donc  pour  se  représenter  déjà  la 
constitution  générale  cle  cette  partie  du  globe  ,  située  presque 
à  nos  antipodes,  et  qui  olfre  néanmoins  dans  tous  ses  terrains 
îles  traits  de  frappante  ressemblance  ou  même  d’identité 
avec  ceux  de  l’Europe. 

Organisation  du  Geological  Survey  dans  le  Royaume-Uni 
Des  travaux  détaillés  comme  ceux  dont  je  liens  de  parler, 
et  s’appliquant  à  des  pays  étendus,  ne  peuvent  être  conduits 
à  bonne  tin  sans  le  concours  d’un  certain  nombre  de  per¬ 
sonnes  et  sans  la  subvention  du  gouvernement. 

C’est  ce  qui  a  lieu  en  Angleterre,  où  cependant  l’initiative 
privée  sait  si  souvent  s’alfranchir  de  la  tutelle  de  l’État. 
Nulle  part  le  mode  d’exécution  d’une  carte  n’est  organisé 
d’une  manière  aussi  complète.  Le  personnel  du  Geological 
Survey  de  la  Grande-Bretagne  (Angleterre  et  Écosse)  ne  se 
compose  pas  de  moins  de  vingt-deux  personnes ,  dont  les 
spécialités  sont  réparties  comme  il  suit  :  un  directeur  local, 
un  paléontologiste,  un  naturaliste,  quatre  géologues,  treize 
assistants  géologues,  un  assistant  paléontologiste,  sans 
compter  deux  hommes  exclusivement  chargés  de  la  collec¬ 
tion  des  fossiles.  En  Irlande,  le  directeur  local  a  sept  per¬ 
sonnes  sous  ses  ordres. 

Etabli  en  J  835  par  sir  Henry  de  la  Bêche,  le  Geological 
Survey  est  passé,  depuis  la  mort  de  ce  dernier  savant , 
sous  la  haute  direction  de  sir  Roderick  Murchison  ,  qui  n’a 
cessé  de  perfectionner  cette  grande  œuvre.  La  division  du 
travail  n’empêche  pas  l’unité  d’y  régner  ,  sous  l’influence 
d’une  direction  vigilante  et  ferme,  qui,  sans  amoindrir  l’ar¬ 
deur  des  collaborateurs  inférieurs,  sait  les  guider  et  réunir 
leurs  efforts  en  un  seul  faisceau. 

La  somme  allouée  au  personnel  entier  du  Royaume-Uni,  y 
compris  les  frais  de  déplacement,  a  été.  pour  l’année  1801,  de 
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2b0,000  francs,  dont  80,000  francs  s’appliquent  à  l’Irlande, 
et  le  reste  tant  à  l’Angleterre  qu’à  l’Écosse.  Quelle  que  soit 
cette  dépense,  elle  peut  être  considérée  comme  essentielle¬ 
ment  productive  ,  en  n’envisageant  même  que  les  consé¬ 
quences  les  plus  immédiates  et  les  plus  directes.  Aussi  ne 
faut-il  pas  s’étonner  que  dans  un  autre  pays,  où  les  idées 
pratiques  n’exercent  pas  moins  d’empire  qu’en  Angleterre, 
aux  États-Unis,  le  gouvernement  de  chaque  État  et  le  gouver¬ 
nement  central  lui-même  n’aient  rien  négligé  pour  obtenir 
une  exploration  géologique  des  pays  qui  leur  appartiennent, 
sans  même  attendre  toujours  que  ces  pays  soient  complète¬ 
ment  occupés  par  les  colons.  Car,  si  un  heureux  hasard  a 
parfois  seul  conduit  à  la  découverte  de  substances  minérales 
utiles,  il  y  a  incontestablement  un  grand  avantage  aujourd’hui 
à  s’appuyer  sur  la  science,  l’auxiliaire  le  plus  sûr  et  le  plus 
rapide  pour  conduire  à  des  résultats  heureux  et  de  nature 
variée. 

Se  plaçant  aussi,  dans  ce  rapport,  au  point  de  vue  spé¬ 
culatif,  on  peut  dire  que  la  théorie  profite  elle-même  am¬ 
plement  de  l’exécution  de  ces  cartes.  Le  désir  d’accroître  la 
connaissance  de  l’histoire  du  globe  serait  bien  suffisant  pour 
motiver  de  semblables  travaux,  quand  même  le  mobile  de 
l’intérêt  matériel  n’existerait  pas. 

C’est  ici  le  lieu  de  présenter  une  observation  relative  à  la 
France. 

On  ne  saurait  contester  que  d’excellentes  cartes  géolo¬ 
giques  n’aient  été  publiées  pour  beaucoup  de  nos  départe¬ 
ments  ;  mais  comme  ces  cartes  diffèrent,  tant  par  leur 
échelle  que  par  la  nature  des  divisions  qui  y  ont  été  établies, 
il  n’est  pas  possible  de  les  raccorder  et  d’en  constituer  un 
ensemble  comparable  à  la  carte  d’Angleterre.  Cependant, 
autant  que  tout  autre,  notre  pays  offre  des  facilités  pour 
compléter  et  coordonner  les  travaux,  dont  l’admirable  carte 
de  France  de  MM.  Dufrénoy  et  Élie  de  Beaumont  constituera 
à  jamais  le  fondement  monumental. 


T.  I. 
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Proposition  d'un  principe  de  coloriage  pour  les  cartes  géolo¬ 
giques ,  par  il/.  Salter.  —  Il  règne  dans  les  couleurs  conven¬ 
tionnelles  qui  servent  à  représenter  les  terrains,  une  extrême 
diversité  qui  nuit  beaucoup  à  la  rapidité  de  l’intelligence 
des  cartes  et  à  la  facilité  des  comparaisons.  Le  nombre  des 
teintes  bien  distinctes  dont  on  peut  disposer  est  trop  petit 
pour  le  grand  nombre  de  divisions  que  l’on  a  été  obligé 
d’établir  sur  les  cartes  des  divers  pays  ;  aussi  est-il  diffi¬ 
cile  que  des  cartes  de  contrées  différentes,  ou  même  que  la 
carte  générale  d’ensemble  et  les  cartes  topographiques  locales 
du  même  pays  puissent  adapter  la  même  série  de  couleurs 
aux  subdivisions  des  terrains.  M.  Salter ,  se  servant  comme 
exemple  de  la  carte  géologique  d’Angleterre,  propose  un 
principe  de  coloriage  général,  fondé  sur  la  nature  même  ; 
car  les  couleurs  des  terrains  sédimentaires  des  différents 
âges  s’y  succèdent  dans  le  même  ordre  que  dans  le  spectre 
produit  par  la  décomposition  de  la  lumière  blanche.  L’in¬ 
tention  est  sans  doute  excellente,  et  je  dois  dire  que  depuis 
longtemps  M.  Chevreul  avait  exprimé  ce  souhait;  mais  les  dif¬ 
ficultés  d’exécution  sont  encore  loin  d’être  résolues.  Quelles 
que  soient  les  conventions  qui  pourront  être  faites  ultérieu¬ 
rement,  il  parait  rationnel  de  réserver  aux  roches  érupti¬ 
ves,  qui  forment  des  accidents  souvent  très-restreints  en  sur¬ 
face,  mais  très-importants,  ces  teintes  vives,  roses  et  rouges, 
qui  leur  ont  été  consacrées  par  les  auteurs  des  grandes 
caries  géologiques  de  France  et  d’Angleterre. 

Cartes  géologiques  destinées  à  renseignement.  —  Je  termi¬ 
nerai  en  mentionnant  les  cartes  géologiques  classées  parmi 
les  objets  consacrés  à  l’enseignement,  classe  xxix. 

Celle  qu’a  publiée  M.  le  professeur  Ramsay,  directeur  local 
du  Geological  Survey  de  la  Grande-Bretagne,  donne  la  repré¬ 
sentation  la  plus  complète  et  la  plus  claire  que  puisse  offrir 
la  petite  échelle  de  12  pouces  par  mille,  ou  de 

La  carte  manuscrite  de  M.  Mackie  11e  montre  que  les 
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grandes  divisions.  Elle  résume  avec  beaucoup  de  clarté  la 
constitution  du  nord-ouest  de  l’Europe,  ainsi  que  la  configu¬ 
ration  du  fond  de  la  mer  ;  elle  répond  très-lieureusement 
aux  besoins  d’un  cours  élémentaire. 

Des  cartes  ainsi  simplifiées ,  mais  imprimées  de  telle  sorte 
que  leur  prix  soit  à  la  portée  du  grand  nombre,  contribue¬ 
raient  beaucoup  à  la  diffusion  des  notions  fondamentales  de 
la  géologie.  A  côté  de  la  carte  géologique  de  la  France,  une 
carte  à  plus  grande  échelle  de  chacune  des  régions  naturelles 
de  notre  pays ,  celle  de  certaines  de  nos  provinces ,  à  plus 
grande  échelle  encore,  résumant  la  constitution  du  pays  dans 
ses  traits  les  plus  généraux  et  les  plus  importants ,  le  tout 
accompagné  de  coupes  transversales  et  de  légendes  :  tels 
sont  les  matériaux  dont  le  simple  examen  ferait  sortir  des 
notions  vagues  auxquelles  se  borne  en  général  l’enseigne¬ 
ment  dit  élémentaire.  S'appuyant  sur  les  exemples  que  l’élève 
connaît  déjà  ou  qu’il  peut  rencontrer  chaque  jour,  ces  notions 
se  graveraient  fortement  dans  l’esprit.  Elles  feraient  com¬ 
prendre,  mieux  que  des  paroles  ou  des  exemples  pris  au 
loin,  les  phénomènes  principaux  de  l'histoire  du  globe*  et  les 
applications  variées  et  utiles  qui  dérivent  de  cette  étude. 


CHAPITRE  II. 

COLLECTIONS  MINÉRALOGIQUES  ET  GÉOLOGIQUES; 

Les  collections  géologiques  qui  ont  un  caractère  scientifi¬ 
que  doivent  seules  figurer  dans  cette  section. 

Collections  minéralogiques.  — -  Plusieurs  suites  d’échantil¬ 
lons  sont  adressées  de  divers  pays,  notamment  de  l’Autri¬ 
che,  du  Brésil  et  des  États-Unis,  et  en  présentent  les  espèces 
les  plus  intéressantes  pour  le  minéralogiste.  Une  riche  col¬ 
lection  de  diamants  bruts  sert  à  faire  comprendre  le  travail 
de  la  taille,  dont  la  Hollande  conserve  le  monopole. 
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Le  magnifique  cristal  de  spath  d’Islande,  envoyé  de  Co¬ 
penhague,  est  remarquable  non-seulement  par  sa  dimen¬ 
sion,  mais  aussi  par  les  cristaux  de  stilbite  qui  en  recou¬ 
vrent  certaines  parties.  La  malachite  est  représentée  par  de 
nombreux  morceaux  provenant,  les  uns  de  l’Australie,  les 
autres  de  la  côte  occidentale  d’Afrique  ;  ces  derniers  appar¬ 
tiennent  à  la  collection  du  Portugal.  Des  échantillons,  ex¬ 
traits  du  cabinet  de  S.  M.  l’empereur  de  Russie,  montrent 
les  espèces  les  plus  remarquables  de  pierres  dures  qui  sont 
l’apanage  de  l’Oural.  Le  bloc  de  jade,  d’une  belle  teinte 
verte  et  d’une  dimension  gigantesque,  qu’un  Français  hardi 
et  entreprenant,  M.  Alibert,  a  rapporté  de  cette  même  chaîne, 
serait  certainement  digne  d’appartenir  à  cette  suite  d’élite. 
Je  mentionnerai  encore  la  masse  de  fer  météorique  récem¬ 
ment  découverte  en  Australie  ;  son  poids  est  de  plus  de 
1,200  kilog. ,  et  elle  offre  une  ressemblance  complète,  pour 
la  composition  et  les  rognons  de  pyrite  qu’elle  renferme, 
avec  d’autres  masses  tombées  en  Europe  et  en  Amérique. 

Quant  à  la  cryolithe,  dont  des  blocs  sont  exposés,  elle 
n’est  plus  à  considérer  comme  étant  seulement  du  domaine 
des  collections,  depuis  qu’elle  a  cessé  d’être  une  de  leurs 
espèces  les  plus  rares.  Des  navires  qui,  dans  la  seule  année 
de  1801,  ont  été  au  nombre  de  plus  de  trente,  l’apportent 
en  effet  du  Groenland  en  Danemark,  où  elle  est  traitée  très- 
simplement  pour  fabriquer  du  sulfate  d’alumine  et  du  car¬ 
bonate  de  soude. 

Modèles  et  collections  cristallographiques .  —  Comme  com¬ 
plément  des  utiles  collections  de  minéralogie  et  de  géologie 
qu'il  fournit  depuis  longtemps,  M.  le  docteur  Krantz,  de 
Bonn,  présente  deux  collections  de  modèles  de  cristaux  en 
bois,  l’une  élémentaire,  l’autre  plus  complète  ;  cette  der¬ 
nière  renferme  six  cent  soixante-quinze  formes  simples  et 
composées  des  six  systèmes.  Ces  modèles  sont  exécutés  par 
des  procédés  mécaniques  qui  concilient  l’exactitude  avec  un 
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prix  de  revient  assez  modéré.  Il  en  est  de  même  cl’une  autre 
suite  exposée  par  M.  Ch.  Prüfer,  de  Vienne,  qui  se  compose 
de  trois  cent  soixante-trois  exemples. 

Les  modèles  en  carton  de  M.  Jourdan,  de  Londres,  sont 
exécutés  par  un  procédé  plus  simple,  que  l’on  emploie  sou¬ 
vent  en  Allemagne.  Le  rabattement  de  toutes  les  faces  du 
cristal  est  imprimé  sur  une  feuille  de  carton.  Tout  élève 
peut  ensuite  découper  sur  cette  feuille  la  figure  et  la  replier 
suivant  les  arêtes  indiquées  comme  charnières,  de  manière 
à  construire  le  polyèdre.  Les  six  systèmes,  dont  chacun  a  sa 
couleur  particulière,  sont  réunis  dans  un  tableau  très-portatif. 

Quand  il  s’agira  d’expliquer  les  lois  de  symétrie  ;  la  dis¬ 
position  des  axes  et  la  loi  des  rapports  rationnels,  immor¬ 
telle  découverte  du  génie  de  Haüy,  on  aura  utilement  recours 
à  deux  collections  de  modèles  en  verre,  la  première  exécutée 
par  M.  le  docteur  Sclmabel,  directeur  de  l’École  industrielle 
de  Siegen,  l’autre  par  M.  Highley,  de  Londres. 

Deux  collections  cristallographiques  de  substances  artifi¬ 
cielles  offrent  beaucoup  d’intérêt.  L’une  est  formée  par  M.  le 
professeur  Scaccbi,  de  Naples,  à  qui  la  minéralogie  est  rede¬ 
vable  de  précieuses  observations;  l’autre,  par  le  laboratoire 
de  l’Institut  I.  R.  géologique  de  Vienne,  dont  le  directeur 
est  M.  le  chevalier  Ch.  de  Hauer.  Cette  dernière,  composée 
de  deux  cent  quarante  cristaux,  remarquables  par  leur  forme 
et  leur  dimension ,  montre  des  faits  intéressants  pour  le 
mode  de  développement  des  cristaux  et  pour  l’isomorphisme. 

DANNEMARK. 

Collections  géologiques  diverses.  —  Les  roches  du  Dane¬ 
mark  et  de  ses  colonies  ne  sont  qu’en  petit  nombre,  mais 
elles  sont  choisies  de  manière  à  intéresser;  et  il  ne  saurait  en 
être  autrement,  puisque  M.  G.  Forchhammer,  à  qui  la  science 
est  redevable  de  découvertes  remarquables,  a  formé  cette 
collection.  On  y  remarque  la  tourbe  à  gaz,  la  tourbe  du 
Jutland  rendue  compacte,  comme  du  lignite,  par  le  poids  du 
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sable  des  dunes  que  le  vent  lui  a  superposé  ;  le  lignite 
connu  en  Islande  sous  le  nom  de  surturbrand,  la  terre  à 
infusoires,  l’argile  réfractaire  et  la  marne  gypseuse  du  Jut- 
land  ;  le  kaolin,  la  terre  de  pipe,  le  schiste  à  alun,  et  le 
lignite  jurassique,  tous  de  l’île  de  Bornholm,  avec  du  fer 
carbon até  terreux,  également  du  terrain  jurassique. 

ITALIE. 

Outre  ses  riches  collections  de  marbres,  l’Italie  a  envoyé 
quelques  suites  que  les  géologues  verront  avec  intérêt,  et 
parmi  lesquelles  je  mentionnerai  la  réunion  des  laves  des 
principales  éruptions  de  l’Etna,  et  la  collection  des  roches  et 
fossiles  des  montagnes  de  la  Spezia,  formée  par  M.  le  profes¬ 
seur  Cocclii,  directeur  du  musée  de  physique  et  d’histoire 
naturelle  de  Florence. 


COLONIES  ANGLAISES. 

A  l’appui  de  leurs  cartes  géologiques,  la  plupart  des  co¬ 
lonies  anglaises  présentent  des  collections  de  roches  et  de 
fossiles.  Je  dois  également  me  borner  à  en  signaler  les  plus 
intéressantes  : 

Celle  du  Canada,  avec  des  échantillons  bien  choisis  et  bien 
étiquetés  de  toute  la  série  des  terrains  les  plus  anciens. 

Celle  du  Nouveau-Brunswick,  avec  les  terrains  cambrien, 
silurien ,  dévonien  et  carbonifère ,  y  compris  cette  variété 
de  houille  très-bitumineuse  à  laquelle  on  a  donné  le  nom 
cl  ’albertite. 

Celle  de  la  Nouvelle-Écosse,  avec  une  collection  de  trapps, 
dont  les  géodes  sont  tapissées  de  zéolitlies  variées,  analcime, 
stilbite  et  apophyllite,  de  jaspe,  d’améthyste,  de  terre  verte, 
et  qui  présentent  une  ressemblance  si  frappante  avec  les 
roches  pyroxéniques  d’Oberstein,  en  Palatinat. 

Celle  de  la  Jamaïque,  avec  des  terrains  que  l’on  rapporte 
à  l’époque  crétacée,  et  les  gîtes  de  cuivre  qui  leur  sont  pos¬ 
térieurs. 
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Celle  de  la  Nouvelle-Galles  du  Sud,  renfermant  le  terrain 
houiller  proprement  dit. 

Celle  de  l’Australie  occidentale,  qui  montre  des  trigonies 
et  des  ammonites  jurassiques. 

Celle  de  la  Tasmanie,  avec  des  topazes  verdâtres  bien 
connues  dans  les  collections,  qu’accompagne,  clit-on,  l’oxyde 
d’étain  et  le  zircon. 

Victoria.  —  La  collection  de  Victoria,  en  Australie,  est  par¬ 
ticulièrement  complète  ;  elle  présente  des  schistes  cristallins 
ou  azoïques  ;  le  terrain  silurien  inférieur  et  supérieur;  les 
terrains  dévonien,  carbonifère,  permien,  jurassique,  tertiaire 
(éocène,  miocène  et  pliocène)  et  quaternaire.  Les  roches  érup¬ 
tives  y  sont  de  nature  variée  :  granités,  basaltes,  dolérites, 
produits  scoriacés  et  autres  déjections  de  volcans  éteints.  Ce 
qui  frappe  surtout  l’attention,  ce  sont  les  grandes  masses  de 
quartz  aurifère ,  dont  quelques-unes  montrent  le  filon  avec 
toute  son  épaisseur.  Toutefois  les  sables  qui  renferment  l’or 
associé  à  l’étain  oxydé,  au  fer  titané  et  au  granité  désagrégé 
qui  en  formait  originellement  la  gangue,  ne  sont  pas  moins 
dignes  d’intérêt.  Parmi  les  rapprochements  auxquels  donne 
lieu,  tout  d’abord,  l’examen  de  ces  échantillons,  il  en  est 
un  particulièrement  remarquable  :  c’est  l’identité  complète 
des  schistes  à  grapholithes  du  terrain  silurien  de  cette  partie 
du  monde  avec  ceux  de  l’Europe  et  de  l’Amérique  du  Nord, 
preuve  de  l’uniformité  des  conditions  physiques  qui  ré¬ 
gnaient  encore  à  cette  époque  reculée  dans  toutes  les  régions 
de  l’Océan. 


BELGIQUE. 

La  collection  de  la  Belgique  mérite  un  éloge  tout  parti¬ 
culier.  Les  douze  cents  échantillons  qui  la  composent  don¬ 
nent  toute  la  série  des  terrains ,  représentés  par  leurs 
échantillons  caractéristiques  et  leurs  fossiles  les  plus  abon¬ 
dants.  Elle  comprend  aussi  toutes  les  substances  que  l’on  y 
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exploite  :  minerai  de  fer,  de  zinc,  de  plomb,  combustibles, 
marbres,  pierres  meulières  et  pierres  à  aiguiser,  argiles 
réfractaires,  sable  de  verrerie  et  de  moulage,  pierres  de 
construction.  Le  catalogue  où  ces  roches  sont  classées , 
suivant  les  divisions  géologiques  de  Dumont,  fournit,  outre 
les  indications  de  gisement,  des  renseignements  les  plus 
utiles.  Le  tout  fait  honneur  à  l’activité  et  à  l’intelligence  de 
M.  l’ingénieur  des  mines  Van  Scharpenzeel  Thim,  qui,  pour 
satisfaire  à  l’invitation  qu’il  avait  reçue  de  son  administra¬ 
tion,  a  su,  en  peu  de  mois,  réunir  cette  collection  si  com¬ 
plète  . 

Grande  utilité  de  collections  géologiques  locales.  —  Il  est  fa¬ 
cile  de  comprendre  combien  une  collection  ainsi  composée, 
classée  et  étiquetée,  offre  d’utilité.  Elle  sert  à  représenter  la 
composition  du  sol  de  la  contrée  d’une  manière  compréhen¬ 
sible  à  tous.  L’habitant  du  pays,  celui  môme  qui  ne  possède 
que  des  notions  très-élémentaires  de  la  science,  apprend  à 
connaître  ces  roches  qu’il  rencontre  journellement,  et  à  y 
lire  les  principaux  faits  géologiques  dont  elles  sont  les  mo¬ 
numents.  Alors  les  notions  qui  étaient  restées  vagues  dans 
l’esprit  s’y  précisent  et  y  deviennent  durables.  Celui  qui  a 
étudié  une  collection  de  ce  genre  devient  bientôt  apte  à  ob¬ 
server  sur  le  terrain.  11  est  en  outre  rendu  attentif  à  toutes 
les  substances  utiles  qui  peuvent  s’y  rencontrer,  ainsi  qu’au 
gisement  qu’elles  occupent.  Enfin,  l’étranger  qui  visite  la  con¬ 
trée  y  consulte  lui-même  avec  prolit  ces  termes  de  compa¬ 
raison.  Quelque  simple  et  uniforme  que  paraisse  au  premier 
abord  la  constitution  d’un  pays,  elle  fournit  toujours  au  géo¬ 
logue,  au  constructeur,  à  l’industriel  et  à  l’agriculteur,  un 
certain  nombre  de  questions  dignes  de  leur  examen. 

Mais  ces  avantages  ne  peuvent  être  obtenus  qu’à  la  con¬ 
dition  que  la  collection  soit  faite  avec  discernement,  et  par 
quelqu’un  qui  ne  soit  pas  étranger  à  la  géologie.  Elle  ne 
doit  pas  renfermer  tout  ce  qu’un  zèle  malentendu  pour- 
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rait  recueillir  ;  mais  seulement  les  roches  caractéristiques  ou 
utiles,  en  grand  format,  avec  leurs  principaux  fossiles.  Ces 
roches,  groupées  suivant  leur  mode  de  formation,  seront  sé¬ 
parées  et  étagées  d’après  leur  âge  relatif.  Les  notions  essen¬ 
tielles  seront  fournies  par  l’étiquette,  le  catalogue,  ainsi  que 
par  les  coupes  géologiques  et  les  cartes  partielles  du  pays 
qui  en  forment  le  complément  nécessaire,  et  qui  seront  ex¬ 
posées  à  côté  de  la  collection.  D’ailleurs,  si  le  pays  ne  ren¬ 
ferme  qu’un  petit  nombre  des  terrains  connus  dans  l’écorce 
terrestre,  la  suite  locale  sera  complétée  par  une  collection 
générale,  réduite  au  moindre  nombre  de  types. 

Quelque  minutieuses  que  puissent  paraître  ces  diverses 
indications,  je  me  décide  à  les  insérer  clans  ce  rapport,  avec 
le  désir  que  chaque  centre  de  population,  chaque  chef-lieu 
de  département,  chaque  école  normale  soit  pourvue  de  sa 
collection  locale.  En  ce  moment  beaucoup  de  nos  grands 
établissements  d’instruction  secondaire,  qui  font  cependant 
figurer  la  géologie  sur  leur  programme,  manquent  encore 
de  ce  moyen  d’enseignement,  tout  à  la  fois  si  facile  à  établir 
et  si  efficace. 

Ce  n’est  pas  seulement  dans  nos  départements  que  ces 
collections  locales  rendront  des  services  réels  et  journaliers. 
A  Paris  même,  une  collection  générale  des  terrains  de  la 
France,  choisis  dans  les  principales  régions,  avec  toutes  les 
substances  usuelles  qu’ils  renferment,  sera  fréquemment 
consultée  et  répondra  à  des  questions  de  nature  variée. 
Nulle  part  l’intérêt  d’une  semblable  collection  ne  ressort 
mieux  qu’à  Londres,  dans  le  Musée  de  géologie  pratique,  où 
la  constitution  géologique  de  l’Angleterre  est  si  largement 
représentée  par  les  roches,  les  fossiles,  les  minerais  métal¬ 
liques  et  tous  les  matériaux  exploitables. 
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CHAPITRE  III. 

SOLS  ET  AMENDEMENTS  MINÉRAUX,  —  CARTES  AGRONOMIQUES, 
g  l-r.  —  Sols  et  amendements  minéraux, 

Sols  arables.  —  Les  sols  arables  ne  sont  représentés  à 
l’Exposition  que  par  un  petit  nombre  d’échantillons. 

Une  collection  dans  laquelle  M.  Nérée-Boubée  a  réuni  les 
principales  espèces  clc  terres  végétales  avec  leurs  sous-sols 
et  les  amendements  minéraux ,  a  été,  lors  de  l’Exposition 
de  1855,  l’objet  d’un  rapport  favorable  sur  Jequel  il  n’y 
a  pas  lieu  de  revenir. 

Parmi  les  sols  fertiles  de  l’Inde  qui  sont  exposés ,  il  en 
est  qui  peuvent  être  cultivés  indéfiniment  sans  engrais,  à  la 
manière  de  la  terre  noire,  ou  tschornozem,  qui  couvre  une 
région  étendue  de  la  Russie  méridionale. 

Quelques  terres  de  l’Italie  ne  sont  pas  moins  fertiles;  elles 
y  sont  connues  sous  le  nom  de  terre  cimeteriali,  ou  terres  à 
cimetières;  elles  formaient  le  sol  d’anciennes  stations,  à  une 
époque  antérieure  à  la  domination  romaine  ;  car  on  y  ren¬ 
contre,  entre  autres  vestiges,  des  armes  et  des  instruments  en 
pierre.  Ces  terres,  riches  en  phosphate,  en  matière  animale 
et  même  en  débris  d’ossements  humains ,  ont  été  observées 
en  plusieurs  lieux  des  provinces  de  Parme,  de  Modène  et 
de  Reggio,  et  fournissent  un  amendement  très-recherché. 

Phosphate  de  chaux  minéral.  —  De  tous  les  amendements 
minéraux,  celui  qui  a  le  plus  occupé  dans  ces  derniers  temps 
est  le  phosphate  de  chaux  minéral ,  que  certains  terrains 
renferment  assez  abondamment.  Complètement  négligé,  il 
y  a  une  quinzaine  d’années  encore,  cette  substance  est  déjà 
devenue  l’objet  d’exploitations  assez  importantes  en  France, 
et  surtout  en  Angleterre. 
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En  France,  le  phosphate  est  employé  à  l’état  naturel  et 
simplement  pulvérisé.  En  Angleterre,  il  ne  sert  généralement 
qu’ après  avoir  été  converti,  par  l’action  de  l’acide  sulfuri¬ 
que,  en  phosphate  acide  soluble,  dit  superphosphate.  Dans 
les  fabriques  où  se  fait  cette  opération,  entre  autres  à  Dept- 
ford,  près  Greenwich,  le  phosphate  minéral,  avant  d’être 
traité  par  l’acicle,  est  préalablement  mélangé  d’une  certaine 
quantité  de  phosphate  des  os ,  et  quelquefois  de  guano 
terreux. 

Le  meilleur  procédé  pour  utiliser  le  phosphate  minéral  et 
le  rendre  facilement  assimilable  par  les  végétaux,  consiste¬ 
rait-il  à  lui  faire  subir  un  traitement  chimique  ?  Et,  dans  ce 
cas,  l’acide  sulfurique  est-il  le  meilleur  agent?  Des  lessives 
alcalines  ne  pourraient-elles  pas  amener  aussi  l’acide  plios- 
phorique  à  l’état  soluble  ?  Ne  doit-on  pas  le  désagréger  préa¬ 
lablement  par  une  calcination,  comme  on  a  déjà  tenté  de  le 
faire?  Ce  sont  des  questions  dont  l’examen  sort  du  cadre  de 
ce  rapport,  et  qu’une  longue  expérience  peut  d’ailleurs  seule 
résoudre  d’une  manière  incontestable.  Quelle  qu’en  soit  la 
solution,  il  est  un  fait  qui  paraît  aujourd’hui  hors  de  doute  : 
c’est  l’efficacité  des  phosphates  minéraux  comme  amende¬ 
ment  do  certaines  terres. 

Déjà  les  gisements  de  cette  substance  ont  été  signalés  de 
la  manière  la  plus  complète  par  M.  Élie  de  Beaumont,  dans 
un  travail  qui  a  attiré  l’attention  générale,  il  y  a  quelques 
années  ;  j’aurai  peu  à  dire  pour  mettre  au  courant  des  gi¬ 
sements  de  phosphates  qui  ont  été  nouvellement  découverts. 

On  sait  que  la  chaux  phosphatée  que  renferment  les  roches 
constitue  deux  sous-espèces  distinctes,  très-différentes  par 
leur  composition  comme  par  leur  mode  de  formation  :  l’apa- 
tite,  qui  est  un  chlorophospliate  ou  fluophosphate  cristallisé, 
et  la  eliaux  phosphatée  terreuse ,  qu’on  nomme  souvent 
phosphorite. 

L’apatite  se  rencontre  quelquefois  dans  les  filons  métalli¬ 
ques,  où  elle  accompagne  habituellement  les  minerais  d’é- 
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tain.  Souvent  aussi  elle  est  disséminée  dans  les  roches 
cristallines,  éruptives  ou  métamorphiques.  Au  premier  gise¬ 
ment  appartient  l’apatite  de  Logrosan  en  Estramadure,  et 
celle  de  Krageroe  en  Norwége,  qui  a  été  exploitée  active¬ 
ment  pendant  plusieurs  années,  mais  qui  a  cessé  de  l’être, 
paraissant  épuisée,  au  moins  dans  les  parties  du  gîte  faci¬ 
lement  accessibles.  Quant  à  l’apatite  d’Amberg  en  Bavière  , 
bien  qu’elle  soit  représentée  à  l’Exposition  par  un  bloc  vo¬ 
lumineux  pesant  loO  kilogrammes,  elle  ne  paraît  pas  pou¬ 
voir  suffire  à  une  extraction  régulière.  Au  Canada,  on  va 
essayer  de  tirer  parti  de  Capable  qui  est  disséminée  en  assez 
grande  abondance  dans  le  calcaire  cristallin  du  gneiss  (terrain 
laurentien),  et  qui  est  connue  de  tous  les  minéralogistes  par 
la  dimension  exceptionnelle  qu’atteignent  parfois  les  cristaux 
de  cette  localité.  On  connaît,  par  exemple,  à  North-Elmsley, 
des  parties  où  Capable  est  mélangée  au  calcaire,  sur  3  mè¬ 
tres  d’épaisseur,  et  où,  sur  1  mètre,  elle  est  à  peu  près  pure, 
cristalline  et  parsemée  seulement  de  mica. 

C’est  à  la  seconde  sous-espèce,  la  chaux  phosphatée  ter¬ 
reuse,  qu’appartiennent  tous  les  gîtes  qui  sont  exploités  en 
ce  moment. 

Aucun  caractère  extérieur  ne  signale  cette  substance  à 
l’attention.  Amorphe,  terreuse,  présentant  des  colorations 
variées,  blanches,  jaunes,  verdâtres,  noires,  selon  les  mé¬ 
langes,  elle  peut  être  facilement  confondue,  soit  avec  le 
calcaire ,  soit  avec  l’argile  :  Cessai  par  un  acide  peut  seul 
fixer  ce  point.  Cette  absence  de  caractères  physiques  distinc¬ 
tifs  rend  d’autant  plus  importante  l’étude  attentive  do  ses 
gisements. 

Quelquefois  le  phosphate  fossile  se  trahit,  malgré  l’insigni¬ 
fiance  de  ses  caractères  minéralogiques  ,  parce  qu’il  a  con¬ 
servé  très-nettement  la  forme  de  débris  animaux.  On  le 
rencontre  sous  forme  d’os ,  parfois  très-volumineux ,  et 
accumulés  avec  une  abondance  remarquable  dans  certaines 
couches ,  telles  que  les  assises  situées  à  la  base  du  lias ,  qui 
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ont  reçu  le  nom  de  bone-becl.  Il  se  présente  encore  sous 
forme  de  dents  et  d’écailles  de  poissons,  et  sous  celle  d’excré¬ 
ments  ou  de  coprolithes. 

Mais  le  plus  ordinairement  la  chaux  phosphatée  se  trouve 
en  rognons,  ou  en  masses  terreuses  qui  ne  présentent  pus 
de  formes  organiques.  Il  paraît  probable  que  dans  ce  second 
cas,  le  phosphate  de  chaux  a  passé  aussi  par  l’organisme 
animal.  Mais,  de  môme  que  la  houille  n’a  pas  toujours 
conservé  la  forme  des  végétaux  qui  lui  ont  donné  naissance, 
le  phosphate  des  os  peut  aussi  avoir  été  dissous,  puis  pré¬ 
cipité  dans  les  sédiments  où  il  avait  été  enfoui;  il  suffit,  pour 
cela,  de  l’intervention  ultérieure  d’agents  faibles  et  très-ré¬ 
pandus,  tels  que  l’acide  carbonique. 

C’est  vers  la  base  du  terrain  crétacé,  dans  les  couches  des 
étages  dits  du  grès  vert  et  du  gault,  que  le  phosphate  de 
chaux  est  le  plus  généralement  exploité.  Des  localités  très- 
distantes  les  unes  des  autres  le  présentent  à  ce  môme  niveau 
géologique;  telles  sont  le  comté  de  Cambridge  en  Angleterre, 
le  Boulonnais,  les  Ardennes,  la  Meuse,  la  Champagne,  et 
enfin  le  Dauphiné,  comme  l’a  récemment  reconnu  M.  Lory, 
professeur  à  la  Faculté  des  sciences  de  Grenoble.  Le  phos¬ 
phate  de  chaux  a  été  également  rencontré  avec  le  même  gi¬ 
sement  dans  le  centre  de  la  Russie. 

Un  autre  terrain  fournit  aussi  le  phosphate  de  chaux  en 
quantité  considérable,  mais  en  Angleterre  seulement;  ce 
sont  les  couches  tertiaires  très-récentes,  dites  du  Crag,  qui 
sont  exploitées  dans  le  Suffolk. 

On  vient  en  outre  de  découvrir  le  phosphate  de  chaux, 
avec  assez  d’abondance,  dans  le  terrain  houiller  du  bassin 
de  la  Ruhr  en  Westphalie.  Ce  phosphate  est  associé  à  de  la 
pyrite  de  fer  et  du  fer  carbonaté  :  il  est  aussi  intimement 
mélangé  de  phosphates  de  fer,  d’alumine,  de  magnésie,  et 
cl’une  matière  charbonneuse  qui  le  colore  en  noir.  Sa  forme 
en  rognons  lui  a  valu  chez  des  mineurs  le  nom  de  nieren- 
packen.  Ce  phosphate  du  terrain  houiller  rappelle,  par  son  gi- 
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sement,  celui  qui  est  mélangé  au  minerai  de  fer  d’Aubin, 
dans  l’Aveyron. 

Je  ne  ferai  que  mentionner  la  présence  du  phosphate  de 
chaux  dans  des  couches  du  terrain  silurien  du  Canada ,  re¬ 
marquables  d’ailleurs  par  les  coquilles  bivalves,  du  genre 
lingule , qu’elles  renferment. 

La  constance  avec  laquelle  la  chaux  phosphatée  se  re¬ 
trouve  dans  l’étage  du  grès  vert  sur  de  très-grandes  dis¬ 
tances,  malgré  la  faible  épaisseur  de  ses  lits,  est  un  fait  très- 
intéressant.  Elle  doit  rendre  le  géologue  d’autant  plus 
attentif  à  rechercher  ces  sortes  de  niveaux  généraux,  tant 
pour  le  phosphate  de  chaux  que  pour  d’autres  substances 
utiles  que  renferment  les  terrains  stratifiés* 

Les  phosphates  se  trouvent  aussi  dans  les  roches,  sans 
s’être  isolés,  en  rognons  bien  distincts,  comme  dans  les  gise¬ 
ments  dont  il  vient  d’être  question.  Ils  y  sont  le  plus  sou¬ 
vent  en  mélange  intime,  et  alors  l’analyse  chimique  peut 
seule  déceler  leur  présence.  M.  le  professeur  Forclihammer 
a  montré,  par  un  procédé  ingénieux,  que  peu  de  roches  sont 
tout  à  fait  exemptes  de  phosphates.  Beaucoup  de  calcaires  et 
de  marnes  en  renferment  même  des  quantités  très-notables. 
Leur  proportion  doit  particulièrement  être  dosée  dans  celles 
de  ces  roches  qui  servent  ou  qui  pourraient  servir  comme 
amendement. 

Les  roches  cristallines  éruptives  elles-mêmes,  surtout  les 
roches  basaltiques  et  trappéennes ,  peuvent  contenir  des 
quantités  assez  considérables  de  phosphates.  Telle  est , 
par  exemple,  la  dolérite  du  Kaiserstuhl,  dans  le  grand-duché 
de  Bade  :  loin  des  points  où  l’apatite  s’est  séparée  de  la  pâte, 
en  prismes  de  plusieurs  centimètres  de  longueur,  cette  roche 
renferme  des  quantités  dosables  d’acide  phosphorique,  0,001 
à  0,007  de  son  poids  (1).  Il  est  probable  que  c’est  en  partie, 


.1)  D’après  les  analyses  de  M.  de  Babo.  professeur  à  Fribourg  en  Bris- 
gau,  et  de  M.  le  docteur  Schill. 
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à  l’acide  phospliorique  qu  elles  contiennent,  que  beaucoup  de 
roches  volcaniques1 2  doivent  leur  fertilité,  ainsi  que  l’a  re¬ 
marqué  M.  Élie  de  Beaumont.  Toutefois  ,1a  présence  presque 
constante  de  la  potasse  et  de  la  soude  dans  ces  mêmes  roches, 
et  la  facilité  avec  laquelle  elles  cèdent  ces  alcalis,  est  une 
seconde  circonstance  également  très-favorable  à  la  végétation. 

Roches  volcaniques  et  autres  exploitées  comme  amendement. 
—  Déjà  un  certain  nombre  de  ces  roches ,  surtout  quand  la 
décomposition  les  a  amenées  à  l’état  terreux,  sont  exploitées 
comme  amendement  dans  certaines  localités,  notamment 
au  Ivaiserstuhl  (1).  Entre  autres  exemples  que  je  pourrais 
citer  encore,  je  me  bornerai  à  celui  de  la  Bavière  rhénane, 
où  la  culture  de  la  vigne  est  l’objet  des  soins  les  plus  assi¬ 
dus.  Le  basalte  de  Forst  est  très -employé  comme  amen¬ 
dement  aux  environs  de  Deidesheim  (2),  localité  qui  fournit 
les  bons  vins  du  Palatinat.  Au  milieu  du  basalte,  qui  est  dur 
et  que  l’on  exploite  pour  le  pavage,  on  n’extrait  pour  la 
culture  que  celui  qui  est  décomposé  ou  pourri.  La  roche  doit 
ce  dernier  état,  non  à  l’action  journalière  de  T  atmosphère, 
qui  est  à  peine  sensible  sur  elle,  mais  à  des  actions  anté¬ 
rieures  à  la  période  actuelle,  et  dérivant  probablement  de  la 
profondeur,  telles  que  les  sources  thermales ,  ou  les  causes 
qui,  ailleurs,  ont  changé  les  roches  feldspathiques  en  kaolin. 
Bien  que  l’emploi  du  basalte  décomposé  ne  remonte,  dans 
le  Palatinat,  qu’à  environ  sept  ans,  il  s’est  déjà  rapidement 
propagé  partout  où  la  distance  aux  carrières  basaltiques  et 
les  moyens  pécuniaires  des  propriétaires  le  permettent.  Il 
n’est  guère  douteux  que  ce  fait  ne  puisse  servir  d’exemple 


(1)  Scliill,  Beitrœge  sur  mineralogischen  und  geognoslischcn  Kenntnisse 
des  Grossherzogthums  Badens,  3e  livraison,  p.  23. 

(2)  À  raison  de  1  mètre  cube  par  are,  qui  renferme  cent  dix  ceps;  le 
mètre  cube  revient  en  moyenne,  sur  le  lieu  d’emploi,  à  3  fr.  75  c., 
prix  de  transport.  On  recommence  au  bout  de  trois  ans. 
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ailleurs,  et  que  certains  tracliytes  et  plionolitlies  décomposés 
ne  soient  susceptibles  d’une  action  analogue  (1). 

Gisement  de  sels  solubles  de  polasse  au-dessus  des  gîtes  de 
sel  gemme.  —  Il  est  une  autre  substance,  la  potasse,  dont 
l’importance  est  aussi  très-grande  pour  la  végétation.  De 
même  que  l’acide  phosphorique,  elle  ne  se  trouve  ordinaire¬ 
ment  que  par  traces  dans  les  roches  ;  mais  elle  y  est  égale¬ 
ment  très-fréquente.  Elle  ne  manque  guère  dans  les  argiles, 
dans  la  plupart  des  calcaires,  et  surtout  dans  les  roches 
éruptives.  Cependant,  il  résulte  de  recherches  récentes  que 
le  sol  paraît  s’épuiser  de  potasse,  à  la  suite  de  certaines  cul¬ 
tures;  les  substances  minérales  qui  peuvent  fournir  au  sol 
cet  alcali,  dans  des  conditions  favorables,  sont  donc  suscep¬ 
tibles  d’être  utilisées  comme  amendement.  C’est  à  ce  litre 
que  la  découverte  toute  récente  de  sels  de  potasse  solubles, 
renfermés  en  abondance  dans  l’intérieur  de  terrains  stratifiés, 
serait  d’un  grand  intérêt  pour  les  applications  agricoles,  non 
moins  que  pour  la  théorie  de  la  formation  des  gîtes  du  sel 
gemme.  A  Stassfurt,  dans  la  Prusse  septentrionale,  départe¬ 
ment  de  Magdebourg,  on  a  foncé  il  y  a  peu  d’années  un  puits 
pour  rechercher  le  sel  gemme,  dont  une  source  chargée  de 
chlorure  de  sodium  faisait  soupçonner  l’existence.  On  trouva, 
en  effet,  le  sel  gemme  en  une  masse  puissante  de  plus  de 
30  mètres  d’épaisseur.  Dans  les  argiles  rouges  superposées 
au  sel  gemme,  on  découvrit ,  sous  forme  de  nombreuses 
veines, des  sels  très-solubles,  et  même  déliquescents,  se  distin¬ 
guant  par  cette  dernière  propriété  du  chlorure  de  sodium. 
L’un  de  ces  sels,  qui  est  le  plus  rapproché  du  sel  gemme,  est 
un  sulfate  de  magnésie  hydraté;  l’autre,  situé  à  un  niveau 
supérieur,  est  un  chlorure  double  de  potassium  et  de  magné¬ 
sium  hydraté,  d'après  M.  Henri  Rose,  qui  en  fait  connaître  la 


(1)  On  commence  à  utiliser  ces  dernières  roches  en  Bohème  et  dans  la 
Yétéravie. 


CARTES  ET  COLLECTIONS  GEOLOCIQIES. 


33 


composition,  et  lui  a  donné  le  nom  de  carnallite.  Ce  dernier 
sel,  ressemblant  beaucoup  au  sel  gemme,  est  coloré  aussi  en 
rouge  par  le  peroxyde  de  fer  anhydre,  et  se  distingue  surtout 
par  son  éclat  nacré  (1).  Ce  sel  potassique  ou  carnallite  est  abon¬ 
dant  ;  en  1860,  il  a  fourni  3,200  quintaux  métriques  qui  ont 
été  livrés  aux  agriculteurs;  en  1861,  on  en  aurait,  dit-on, 
extrait  environ  le  double. 

Ce  n’est  pas  seulement  pour  la  localité  où  il  a  été  ren¬ 
contré  que  ce  dépôt  de  sels  de  potasse  a  de  l'importance  :  il 
a  surtout  le  mérite  d’attirer  l’attention  sur  un  gisement  tout 
nouveau,  dont  on  trouvera  probablement  des  exemples  dans 
d’autres  contrées. 

On  sait  que  le  chlorure  de  sodium  est  le  moins  soluble 
des  sels  que  renferme  l’eau  de  mer  :  aussi  cristallise-t-il  le 
premier  par  l’évaporation,  tandis  que  d’autres  plus  solubles, 
à  base  de  magnésie  et  de  potasse,  restent  en  dissolution.  Ces 
derniers  ne  se  déposent  qu’à  la  suite  du  sel  gemme  et  par 
une  évaporation  plus  avancée.  Or,  les  sels  de  magnésie  et 
de  potasse  qui,  à  Stassfurt,  sont  à  deux  niveaux  supérieurs 
à  la  masse  de  sel  gemme,  sont  disposés  exactement  dans  le 
même  ordre  que  s’ils  résultaient  de  l’évaporation  liliale  de 
ces  anciennes  eaux  mères,  dont  la  masse  sous-jacente  se  se¬ 
rait  d’abord  séparée.  —  Tout  le  groupe  salifère  de  Stassfurt 
paraît  donc  dû  à  l’évaporation  de  l’eau  de  mer,  pendant  la 
période  reculée  où  se  formaient  les  couches  qui  le  renfer¬ 
ment.  Ces  couches  sont  recouvertes  par  le  grès  bigarré,  et 
appartiennent  à  l’étage  supérieur  du  terrain  permien,  dit  du 


(J)  La  carnallite  renferme  en  poids  : 

Chlorure  de  potassium .  30.51 

—  de  magnésium .  24.27 

Eau .  36.26 

Peroxyde  de  fer .  0.14 

Sels  divers .  8.82 


100  »» 

Elle  est  parsemée  de  boracite  ou  magnésie  boratée. 

T.  i.  3 
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Zechstein.  On  doit,  selon  toute  probabilité,  attribuer  une 
origine  semblable  aux  dépôts  de  sel  gemme  régulièrement 
stratifiés,  qu’on  trouve  en  une  foule  de  contrées,  dans  les 
terrains  sédimentaires  de  toutes  les  époques,  depuis  le  terrain 
silurien  jusqu’aux  terrains  tertiaires,  et  notamment  dans  le 
groupe  dit  du  trias  qui  renferme  les  gîtes  salifères  de  l’est  de 
la  France. 

Quel  que  soit  l’âge  du  terrain  de  sel  gemme,  c’est  dans 
les  argiles  rouges  et  bariolées  qui  recouvrent  les  masses  de 
chlorure  de  sodium  que  les  sels  de  potasse  doivent  être  re¬ 
cherchés.  L’absence  très-habituelle  de  sels  aussi  solubles  est 
facile  à  comprendre,  dans  l’idée  théorique  à  laquelle  nous 
sommes  conduits,  soit  que  l’évaporation  n’ait  pas  été  assez 
avancée  pour  faire  déposer  aux  eaux  mères  de  l’Océan  leurs 
sels  les  plus  solubles  (1),  soit  que  ces  sels,  déposés  d’abord, 
aient  été  ensuite  redissous  par  la  mer  elle-même,  lorsqu’elle 
a  recouvert  ces  masses  avec  des  sédiments  [divers  ;  ces  sels 
n’ont  pu,  en  effet,  se  conserver  jusqu’à  l’époque  actuelle  qu’à 
la  condition  d’être  suffisamment  protégés  par  une  enveloppe 
d’argiles  imperméables. 

Toutefois,  au  milieu  d’un  fait  aussi  général  que  la  produc¬ 
tion  de  couches  de  sel  gemme,  il  est  probable  que  les  pro¬ 
duits  des  eaux  mères  n’ont  pas  été,  à  Stassfurt,  l’objet  d'un 
privilège  tout  exceptionnel.  On  peut,  au  contraire,  supposer 
<{iie  ces  sels  complémentaires  de  la  formation  du  sel  gemme 
se  seront  également  conservés,  au  moins  partiellement,  dans 
d’autres  localités,  où  ils  sont  jusqu’à  présent  restés  inaper¬ 
çus  et  confondus  avec  le  chlorure  de  sodium. 


(1)  Ainsi,  dans  les  lacs  de  la  Russie,  où  il  se  dépose  une  quantité  con¬ 
sidérable  de  sel  gemme,  les  eaux  mères  ne  cristallisent  pas,  parce  qu’il  y 
a  équilibre  entre  l’évaporation  et  les  eaux  pluviales  qui  y  affluent  de  tout 
le  bassin. 
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g  2.  —  Cartes  géologiques  agricoles. 


Divers  essais  ont  été  faits  pour  résumer  sur  une  carte  les 
caractères  généraux  des  sols  végétaux  qu’il  importe  à  l’agri¬ 
culture  de  connaître.  La  carte  agronomique  de  l’arrondis¬ 
sement  de  Toul,  due  à  M.  Jacquot,  ingénieur  en  chef  des 
mines,  présente  un  bon  exemple  de  cette  autre  application 
de  la  géologie  à  l’agriculture. 

Dans  la  partie  de  la  Lorraine  qui  fait  l’objet  de  ce  tra* 
vail,  de  même  que  dans  beaucoup  d’autres  lieux,  la  terre 
végétale  ne  résulte  pas  de  l’altération  des  roches  vives  sous- 
jacentes,  qu’auraient  produite  des  causes  mécaniques  ou  chi¬ 
miques.  La  partie  superficielle  du  sol  est  formée  de  dépôts 
de  matériaux  incohérents,  qui  constituent  de  véritables  for¬ 
mations  indépendantes  de  celles  sur  lesquelles  elles  sont  ve¬ 
nues  s’étendre.  Ces  matériaux  superficiels,  sur  lesquels  s’est 
formé  le  sol  végétal,  ont  une  épaisseur  très-faible,  parfois 
de  quelques  décimètres  seulement.  Aussi  ne  figurent-ils  pas 
en  général  sur  les  cartes  géologiques.  De  là,  une  différence 
importante  entre  ces  dernières  et  les  cartes  agronomiques, 
qui  doivent  surtout  tenir  compte  de  cette  sorte  d’épiderme 
des  roches.  A  part  la  nature  du  sol,  la  carte  de  l’arrondis¬ 
sement  de  Toul  indique  encore  la  nature  perméable  ou  im¬ 
perméable  du  sous-sol,  et  celle  des  principales  cultures, 
terres  labourées,  bois,  prairies,  vignes,  bois  et  terres  vaines. 
Les  terres  végétales  des  différents  types,  au  nombre  de  huit, 
que  distingue  l’auteur,  sont  examinées  dans  un  texte  qui  ren¬ 
ferme  un  grand  nombre  d’observations  utiles. 


SECTION  II. 


EXPLOITATION  DES  MINES, 
Par  MM.  COMBES  et  DUBOCQ. 


g  1  —  Sondages  et  puits  d'extraction. 

M.  Ivind,  qui  a  fait  une  heureuse  révolution  dans  l’art  du 
sondeur,  en  substituant  à  l’ancien  mode  de  battage  et  de 
rodage  la  percussion  à  l’aide  d’instruments  à  chute  libre, 
dont  la  vitesse  n’est  point  ralentie  par  la  masse  des  tiges 
qui  servent  à  les  enlever  et  à  leur  imprimer  un  léger  mou¬ 
vement  de  rotation  sur  leur  axe,  figure  dans  l’exposition  col¬ 
lective  du  ministère  des  travaux  publics  pour  les  travaux  du 
puits  de  Passy.  Ce  forage,  exécuté  sur  1  mètre  de  diamètre, 
a  rencontré,  à  580  mètres  du  jour,  une  nappe  d’eau  qui 
débite  16,300,000  litres  d’eau  en  vingt-quatre  heures  au  ni¬ 
veau  du  sol.  M.  Ivind  a  également  appliqué  avec  succès  son 
nouveau  mode  de  battage  à  forer  des  puits  de  mines  de  grand 
diamètre,  sans  épuiser  les  eaux.  Le  jury  a  distingué  cet 
habile  ingénieur.  11  a  remarqué  pareillement  l’exposition  de 
MM.  Degousée  et  Laurent,  qui  ont  exécuté  avec  succès  les 
sondages  entrepris  entre  Biskra  et  Tuggurt ,  dans  le  Sahara 
algérien,  et  qui  présentent  une  collection  très-complète  d’in¬ 
struments  et  d’appareils  de  sondage,  accompagnée  de  témoins 
et  de  coupes  des  terrains  traversés  par  leurs  nombreux  tra¬ 
vaux  ;  et  celles  de  MM.  Mulot  et  Dru,  qui  exposent  une  bonne 
série  d’outils  et  de  tuyaux,  ainsi  qu’un  appareil  à  chute 
libre  qui  fonctionne  par  le  seul  fait  du  battage,  sans  qu’il 
soit  nécessaire  d’avoir  de  l’eau  dans  le  trou  de  sonde.  Cet 
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appareil  peut  être  employé  avec  les  plus  petits  diamètres 
d’outils,  et  permet  d’exécuter,  à  de  petites  profondeurs,  des 
forages  à  des  prix  modérés. 

M.  Chaudron,  ingénieur  belge,  a  exécuté,  au  charbonnage 
de  Péronne  (Hainaut) ,  un  puits  de  mine  de  3m,50  de  dia¬ 
mètre,  en  appliquant  les  procédés  de  battage  de  M.  Kind,  et 
en  contenant  les  eaux  au  moyen  d’un  cuvelage  en  fonte. 
Le  cuvelage  employé  par  M.  Chaudron  porte  à  sa  base 
un  rebord  extérieur,  et  un  appendice  mobile,  maintenu  par 
des  tringles,  et  garni  à  sa  partie  inférieure  d’un  fort  sabot 
en  chêne.  L’intervalle  entre  le  sabot  et  la  base  du  cuve¬ 
lage  est  garni  de  mousse,  qui  se  resserre  lorsque  le  cuvelage 
est  descendu  au  fond  du  puits,  et  ferme  aux  eaux  des  parois 
tout  accès  ultérieur  dans  l’intérieur  du  puits.  Le  cuvelage  est 
muni,  au-dessus  du  cylindre  mobile,  d’une  calotte  en  fonte, 
traversée  à  son  centre  par  un  tube  d’équilibre  qui  permet  de 
s’assurer  pendant  la  descente  de  l’état  du  cuvelage,  de  le 
lester  de  la  quantité  d’eau  nécessaire,  et  d’apprécier,  durant 
la  pose ,  si  la  boîte  à  mousse  a  bien  produit  un  serrement 
étanche. 

M.  Chaudron  s’est  signalé  en  réussissant  le  premier  à 
achever  un  puits  de  grand  diamètre  suivant  la  méthode 
Kind. 

Des  difficultés  du  même  ordre  ont  été  heureusement  sur¬ 
montées  à  Carling,  dans  la  Moselle,  par  M.  Pougnet,  qui  a 
le  premier  constaté  l’existence  du  prolongement  du  ter¬ 
rain  houiller  de  Sarrebruck  jusqu’aux  environs  de  Saint- 
Avold.  L’afflux  des  eaux  exigeait  des  appareils  d’épuisement 
de  plus  de  400  chevaux  de  force,  et  l’on  est  arrivé  à  franchir 
le  niveau  des  eaux  à  l’aide  d’un  cuvelage  en  chêne,  renforcé 
par  des  bagues  en  fonte,  que  l’on  a  dû  établir  jusqu’à  150  mè¬ 
tres  de  profondeur,  soit  au  double  des  profondeurs  habi¬ 
tuelles  des  cuvelages  du  Nord  et  de  la  Belgique.  Ce  travail 
a  parfaitement  réussi;  on  exploite  aujourd’hui  la  houille  à 
200  mètres  de  profondeur,  et  M.  Pougnet  a  ouvert  dans  l’est 
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de  la  France  un  nouveau  champ  d’exploitation  à  l’industrie 
houillère. 


2  2.  —  Appareils  d’extraction. 

L’examen  des  divers  articles  exposés  qui  se  rapportent  au 
transport  souterrain  de  la  houille  et  â  son  extraction,  permet 
de  constater  une  tendance  soutenue  à  réduire  les  frais  de 
transport  souterrain,  soit  par  l’emploi  de  wagonnets  d’un 
graissage  facile,  ou  portant  sur  les  essieux  à  l’aide  de  galets 
de  frictions,  comme  ceux  exposés  par  MM.  Cabany,  et  Ma¬ 
thieu  frères,  d’Anzin,  soit  en  employant  des  câbles  sans  fin, 
mus  par  des  machines  lixes,  pour  remorquer  les  wagonnets. 
Cette  disposition ,  employée  avec  avantage  dans  plusieurs 
mines  du  comté  de  Durham,  où  le  transport  exigeait  autrefois 
l’emploi  de  60  â  80  chevaux,  permet  d’amener  à  l’accrochage 
du  puits  des  trains  de  vingt  à  trente  wagonnets. 

Un  modèle  exposé  par  MM.  Wood  et  Daglish  reproduit 
les  dispositions  adoptées  pour  le  remorquage  dans  les  cour- 
lies  et  dans  les  parties  inclinées,  ainsi  qu’au  passage  des 
portes  d’aérage  à  la  houillère  de  Hetton,  près  de  Sunderland, 
où  la  machine  qui  commande  les  poulies  motrices  du  câble 
sans  tin  a  une  force  de  40  chevaux. 

Dans  les  puits  d’extraction,  l’emploi  de  cages  pour  rece¬ 
voir  les  wagonnets  devient  de  plus  en  plus  général.  Dans 
les  différents  modèles  ou  dessins  exposés,  les  cages  sont  gui¬ 
dées  soit  par  deux  cours  de  longrines  placées  sur  les  parois 
opposées  du  puits,  soit  par  deux  rails  placés  sur  une  seule 
paroi,  et  contre  lesquels  les  cages  sont  maintenues  par  des 
agrafes  en  fer,  embrassant  le  champignon  du  rail.  Dans  ce 
dernier  système,  tel  qu’il  est  appliqué  à  la  houillère  de  Cow- 
pen,  près  de  Blyth,  dans  leNorthumberland,  chaque  cage  con¬ 
tient  deux  wagonnets  et  porte  quatre  agrafes  qui  les  maintien¬ 
nent  contre  les  champignons  des  rails  fixés  sur  les  parois.  Le 
centre  du  puits  est  ainsi  entièrement  libre;  à  la  recette,  les 


EXPLOITATION  DES  MINES. 


39 


cages  soulèvent  elles-mêmes  les  portes  placées  à  l'orifice  du 
puits  et  déplacent  les  verrous  à  contre-poids  sur  lesquels 
elles  viennent  ensuite  se  poser,  de  manière  à  rendre  la  pré¬ 
sence  d’un  ouvrier  inutile.  L’ensemble  du  puits  de  Cowpen 
est  bien  disposé,  et  montre  que  l’utilité  de  ces  installations 
est  également  appréciée  en  Angleterre  et  sur  le  continent. 

Les  parachutes,  qui  permettent  de  descendre  les  ouvriers 
à  l’aide  de  la  machine,  dans  de  bonnes  conditions  desûreté, 
et  d’une  manière  plus  économique  que  par  l’emploi  des  Fahr- 
Icunst,  sont  très-largement  représentés  à  l’Exposition.  On 
n’y  constate  pas  moins  de  douze  systèmes  de  ce  genre,  pour 
la  plupart  brevetés,  et  auxquels  le  jury  s’est  borné  à  donner 
des  mentions  honorables,  en  évitant  de  paraître  accorder, 
par  la  distribution  de  médailles,  des  primes  à  quelques 
inventeurs. 

La  plupart  de  ces  parachutes  agissent,  comme  ceux  expo¬ 
sés  en  grandeur  naturelle  par  MM.  Jacquet,  d’Arras,  et  Li- 
botti,  de  Gillv  (Hainaut),  sur  les  laces  latérales  des  guides  à 
l’aide  de  griffes  ou  de  mâchoires  qu’un  ressort  en  acier  fait 
agir  dès  que  la  corde  se  détend. 

Le  parachute  de  M.  Jordan,  ancien  directeur  de  la  houil¬ 
lère  de  Ginderford,  dans  la  forêt  de  Dean,  se  recommande 
par  sa  simplicité. 

Le  câble  se  termine  par  une  chape,  dont  le  centre  est  tra¬ 
versé  par  un  fort  boulon ,  auquel  la  cage  est  fixée  par  une 
coulisse  allongée  qui  permet  à  la  chape  du  câble  de  se 
mouvoir  librement  d’une  petite  quantité  dans  le  sens  verti¬ 
cal.  Celle-ci  porte  quatre  tringles  en  fer  qui  commandent  un 
pareil  nombre  de  leviers  horizontaux,  fixés  à  la  cage,  aplatis 
et  recourbés  vers  leur  extrémité,  de  manière  à  servir  do 
guides  pour  la  partie  supérieure  de  la  cage  dans  le  mouve¬ 
ment  ordinaire. 

A  l’extrémité  opposée,  au-delà  du  point  d’attache  des  trin¬ 
gles,  chaque  levier  porte  une  lanière  tendue  en  caoutchouc,  fixée 
sur  le  côté  de  la  cage,  vers  la  moitié  de  sa  hauteur.  En  cas  de 
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rupture,  la  chape  descend  sous  l’action  de  ces  ressorts,  et  les 
leviers,  en  portant  contre  les  faces  latérales  des  guides,  pro¬ 
duisent  l’arrêt. 

M.  Calow,  de  Staveley  (Derbyshire) ,  présente  encore  un 
parachute  d’une  disposition  nouvelle  et  fort  ingénieuse,  qui 
mérite  d’être  mentionné.  La  cage  porte  à  sa  partie  supé¬ 
rieure  une  petite  cloche  en  fonte,  complètement  indépen¬ 
dante  du  cable,  munie  à  l’intérieur  d’un  ressort  à  boudin,  et 
reliée  à  l'aide  d'une  tige  passant  par  son  axe,  qui  est  verti¬ 
cal,  et  de  leviers  à  quatre  griffes,  pouvant  agir  sur  les  faces 
latérales  des  guides. 

Le  poids  de  la  cloche  en  fonte  comprime  le  ressort  lorsque 
la  cage  est  à  l’arrêt,  ou  en  mouvement  régulier  dans  le  puits. 
En  cas  de  rupture  du  câble,  la  cage  prend  un  mouvement 
accéléré  sous  l’action  de  la  pesanteur  de  la  cloche  en  fonte, 
qui,  sollicitée  en  même  temps  dans  un  sens  contraire  par  le  res¬ 
sort,  prend  un  mouvement  ascensionnel  par  rapport  à  la  cage, 
et  amène  les  griffes  à  mordre  dans  les  guides.  Cet  appareil, 
dans  lequel  le  ressort  n’est  pas  fatigué  à  chaque  mouvement 
de  la  cage,  ainsi  que  cela  a  lieu  dans  les  parachutes  ordi¬ 
naires,  est  employé  dans  les  houillères  de  Butterley  et  de 
Staveley,  et  a  donné,  dans  dix  ruptures  de  câbles  qui  se  sont 
produites  depuis  son  emploi,  de  fort  lions  résultats. 

Presque  tous  les  parachutes  exposés  sont  accompagnés 
d’é vite-molettes  disposés  de  manière  à  s’ouvrir  par  la  com¬ 
pression  d’un  ressort,  ou  par  la  rupture  d’une  goupille  lors¬ 
que  la  partie  supérieure  du  câble  arrive  sur  la  poulie,  ou  â 
une  bague  placée  au-dessous  des  molettes.  L’appareil  exposé 
par  M.  Couteaux,  de  Gilly  (Hainaut),  est  le  seul  qui  renverse 
la  vapeur  dans  les  cylindres  et  fait  agir  un  frein  à  vapeur 
sur  les  bobines  lorsque  la  machine  n’est,  pas  arrêtée  à  temps 
par  le  mécanicien.  Cet  appareil  consiste  principalement  en 
un  curseur  mis  en  mouvement  par  l’arbre  des  bobines,  et 
venant  buter  contre  des  taquets  d’arrêt  qui  renversent  la 
vapeur. 
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g  3.  —  Machines  d'extraction  et  appareils  divers. 

L’Exposition  ne  renferme  qu’une  machine  d’extraction, 
construite  par  M.  Quillacq,  d’Anzin.  Dans  cette  machine,  de 
la  force  nominale  de  120  chevaux,  les  pistons  commandent 
directement  les  bobines  entre  lesquelles  se  trouve  placé  un 
frein  à  vapeur  très-puissant.  Cette  machine  horizontale  pré¬ 
sente  toutes  les  améliorations  réalisées  dans  ces  dernières 
années  dans  les  machines  d’extraction,  et  l’agencement  de 
ses  différentes  parties  nous  a  paru  fort  bien  combiné.  Il  en 
sera  fait  mention  plus  particulièrement  dans  la  classe  vin. 

Nous  devons  encore  citer  ici,  comme  bonne  disposition 
générale  d’une  grande  exploitation,  les  plans  et  coupes  de  la 
fosse  n°  7  de  la  Société  de  Châtelineau,  où  l’on  trouve  grou¬ 
pés,  à  peu  de  distance,  un  puits  d’extraction,  un  puits 
d’épuisement,  un  puits  d’aérage,  et  un  puits  pour  la  des¬ 
cente  des  ouvriers  au  moyen  d’une  Fahr-kunst,  ainsi  que  les 
accessoires  obligés  de  toute  grande  exploitation,  comme 
forge,  cribles  de  triage,  magasins,  etc. 

Mentionnons  aussi,  pour  terminer  ce  qui  se  rapporte  à 
l’extraction  de  la  houille,  divers  modèles  d’appareils  pour 
charger  la  houille  à  bord  des  bateaux.  L’un  d’eux  reproduit 
un  Coal-spout,  établi  dans  les  docks  de  Sunderland,  qui 
classe  la  houille  en  quatre  grosseurs  qui  se  rendent  dans 
des  compartiments  spéciaux,  vidés  à  volonté  à  l’aide  d’une 
trémie  mobile,  manœuvrée  du  pont  de  service,  et  qui  peut 
être  amenée  à  l’orifice  inférieur  de  chaque  compartiment. 

Le  second  est  un  Coal-drop ,  de  la  même  localité,  qui 
amène  sur  le  pont  des  navires  des  wagons  entiers,  se  dé¬ 
chargeant  par  le  fond  dans  les  écoutilles.  Dans  un  troi¬ 
sième  appareil,  employé  à  Cardiff,  les  wagons  qui  arrivent 
au  niveau  supérieur  sont  descendus  sur  un  pont  mobile, 
équilibré  par  de  forts  contre-poids,  jusqu’au  niveau  où  est 
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fixée  la  trémie,  et  inclinés  ensuite  de  manière  à  se  vider  par 
l’avant  dans  la  trémie,  à  l’extrémité  de  laquelle  se  trouve  le 
navire.  On  peut  ainsi  continuer  le  chargement  sans  inter¬ 
ruption  pendant  toutes  les  phases  de  la  marée,  toutes  les 
manœuvres  étant  faites,  do  même  qu’à  Sunderland,  de  l’étage 
supérieur. 

Deux  modèles  des  ports  de  Sunderland  et  de  Sealiam, 
reproduisant  les  meilleures  dispositions  adoptées  pour  char¬ 
ger  rapidement  un  grand  nombre  de  navires,  complètent 
utilement  l’explication  des  appareils  précités. 


I  4.  —  Ventilation,  lampes  de  sûreté  et  étoupilles  de  sûreté. 

Les  divers  systèmes  de  ventilation  exposés  dans  la  section 
anglaise,  tendent  tous  à  diviser  l’air  frais  qui  arrive  dans  les 
travaux,  et  à  faire  arriver  ensuite  l’air  qui  a  passé  devant 
les  fronts  des  tailles  et  dans  les  anciens  travaux  au  puits  de 
sortie,  par  des  canaux  séparés  aboutissant  à  une  galerie 
collectrice,  en  traversant,  s’il  y  a  lieu,  les  galeries  principales 
qui  amènent  l’air  dans  des  carneaux  ou  des  tubes  en  toile 
bitumée.  Cette  disposition,  qui  évite  l’accumulation  des  gaz 
délétères  dans  les  vieux  travaux,  et  assure  aux  diverses  par¬ 
ties  de  la  mine  une  bonne  ventilation,  ne  peut  être  que 
recommandée.  Des  galeries  spéciales ,  pratiquées  au-dessus 
ou  au-dessous  de  celle  par  laquelle  l’air  pénètre  dans  les 
travaux,  nous  paraissent  cependant  préférables  aux  disposi¬ 
tions  proposées,  qui  rétrécissent  la  section  de  la  galerie  d’en¬ 
trée  de  l’air. 

L’emploi  de  fourneaux  d’aérage,  placés  au  bas  de  la  fosse 
de  retour  d’air,  paraît  toujours  préféré  en  Angleterre  aux 
ventilateurs,  qui  sont  plus  généralement  employés  sur  le  con¬ 
tinent.  Ces  derniers  ont  l’avantage  de  produire  une  dépres¬ 
sion  d’air  beaucoup  plus  considérable  que  les  foyers  d’aérage, 
et  leur  emploi  peut  devenir  indispensable  dans  certaines  con- 
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ditions  cle  dimension  des  galeries  ou  d’humidité  des  parois 
des  puits. 

M.  Daglish,  de  la  houillère  de  Hetton  (Durham),  expose  un 
bon  modèle  de  foyer  d’aérage,  qui  présente,  pour  un  puits 
d’appel  de  6m ,60  de  section,  9  mètres  carrés  de  surface  de 
grille,  et  dans  lequel  l’air  peut  être  appelé  par  plusieurs 
portes  au-dessus  delà  grille,  lorsque  le  foyer  est  bien  allumé, 
de  façon  à  produire  une  ventilation  très-efficace. 

M.  Lemiellc,  de  Valenciennes,  a  exposé  son  ventilateur  à 
ailettes  mobiles,  qui  est  appliqué  avec  succès  depuis  plu¬ 
sieurs  années  en  Belgique,  en  France,  en  Allemagne  et  même 
en  Angleterre. 

M.  Guibal,  de  Mous,  a  également  exposé  un  dessin  com¬ 
plet  de  ventilateur  pour  les  mines,  très-simple  dans  son 
agencement.  Il  se  compose  de  huit  ailettes  obliques  de  8  mè¬ 
tres  carrés  de  surface  chaque,  et  permet  de  déplacer  100  mè¬ 
tres  cubes  d’air  par  seconde,  avec  une  dépression  qui  varie, 
suivant  la  vitesse  et  la  hauteur  de  la  vanne  de  sortie,  de 
3(3  à  110  millimètres. 

Lampes  de  sûreté.  —  Plusieurs  lampes  de  sûreté  figurent 
à  l’Exposition.  Elles  ne  présentent  pas,  pour  ainsi  dire,  de 
différence  dans  le  système  de  la  lampe,  et  se  distinguent 
principalement  par  le  mode  de  fermeture  adopté  pour  em¬ 
pêcher  le  mineur  d’ouvrir  la  lampe  pendant  le  travail. 

Dans  la  lampe  de  M.  Lermusiaux,  exposée  par  MM.  Défossez 
frères,  d’Anzin,  la  boîte  à  huile  et  la  partie  supérieure  de  la 
lampe  sont  maintenues  dans  leur  position  à  l’aide  d’une 
goupille  à  ressort,  que  l’on  ne  peut  abaisser,  afin  de  dévisser 
la  partie  supérieure,  qu’en  faisant  le  vide  à  l’aide  d’une 
pompe  pneumatique,  sous  la  goupille. 

Dans  les  lampes  de  M.  Watson,  do  Newcastle,  et  de 
M.  Arnoux,  de  Mous,  la  goupille  qui  empêche  le  dévissage 
est  maintenue  par  un  scellement  en  plomb,  que  le  lampiste 
pose  et  enlève  à  peu  de  frais,  et  rapidement.  La  lampe  de 
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M.  Dubrulle,  de  Lille,  ne  peut  s’ouvrir  cju’en  faisant  des¬ 
cendre  la  mèche  et  l’éteignant;  celle  de  M.  Waring,  de 
Neath  (Glamorgansliire) ,  présente  un  mode  de  fermeture 
analogue. 

M.  H  iggs,  de  Penzance  (Cornouailles),  a  exposé  une  lampe 
de  Davy  ordinaire,  qui  porte  à  sa  partie  inférieure  un  gazo¬ 
mètre  de  5  à  G  litres  de  capacité  rempli  d’air  comprimé, 
que  l’on  fait  arriver  à  volonté  dans  la  zone  de  combustion 
à  l’aide  d’un  tube  très-fin,  muni  d’un  robinet  qui  permet 
de  régler  la  dépense  d’air.  Cette  disposition  fonctionne  en¬ 
viron  une  demi-heure,  d’après  son  inventeur,  et  permet 
d’aller  visiter  d’anciens  travaux  abandonnés  ou  des  parties  de 
la  mine  inaccessibles  par  suite  de  mauvais  air.  Le  mineur 
perdrait  toutefois,  en  l’employant,  les  précieuses  indications 
que  lui  fournit  la  lampe  ordinaire  sur  la  proportion  d’air 
respirable  de  l'espace  où  il  se  trouve. 

Les  étoupilles  de  sûreté  et  les  cartouches  exposées  pré¬ 
sentent  des  améliorations  de  détail  dans  la  nature  et  la  qua¬ 
lité  des  enveloppes  isolantes.  Le  jury  a  distingué  celles  de 
MM.  Bickford,  Davey,  Chanu  et  Cc,  de  Piouen. 
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ÉNUMÉRATION  DES  EXPOSANTS. 

POSSESSIONS  BRITANNIQUES. 

Les  houillères  de  F  Angleterre,  qui  contribuent  dans  une  si 
large  proportion  à  la  haute  position  commerciale  de  ce  pays, 
sont  dignement  représentées  à  l’Exposition. 

La  plupart  des  exposants  ont  joint  aux  beaux  échantillons 
de  houille  produits,  des  sections  complètes  des  couches  avoi¬ 
sinantes,  de  manière  à  représenter  le  gisement  en  vraie  gran¬ 
deur,  ou  bien  encore  des  plans  et  coupes  du  terrain  et  des 
travaux  qui  reproduisent  d’une  manière  fort  instructive  les 
différentes  circonstances  du  gisement  et  le  détail  des  modes 
d’exploitation  usités.  Quelques  modèles  en  relief,  exécutés 
avec  soin,  parmi  lesquels  nous  citerons  particulièrement  ce¬ 
lui  de  la  houillère  de  Shipley,  dans  le  Derbyshire,  exposé 
par  MM.  Woodhouse  et  Jefcock ,  viennent  encore  ajouter  à 
l’intérêt  de  cette  partie  de  l’Exposition. 

Parmi  les  articles  que  le  jury  a  distingués,  nous  devons 
mentionner  plus  spécialement  : 

L’exposition  collective  très-complète  du  bassin  de  Durham 
et  du  Northumberland. 

Dans  le  Midland  : 

Les  houillères  des  environs  de  Barnsley,  où  l’on  a  décou- 
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vert  récemment  une  couche  cle  2m,74  de  puissance,  exploi¬ 
tée  aujourd’hui  sur  plusieurs  points; 

Les  mines  du  comte  Granville,  à  Shelton,  près  de  Stoke, 
qui  produisent  de  très-grandes  quantités  de  houille  et  de 
minerai  de  fer  ; 

La  mine  de  Shire-Oak,  près  Worksop,  au  duc  de  New¬ 
castle,  où  l’on  a  rencontré  récemment  la  houille  à  470  mè¬ 
tres  de  profondeur,  après  avoir  traversé  le  terrain  permien 
qui  recouvrait  le  terrain  houiller; 

Enfin,  les  mines  de  la  forge  de  Butterley,  près  Alfreton, 
dans  le  Derbyshire. 

Dans  le  Lancashire,  nous  trouvons  le  cannel-coal  de 
Wigan,  exposé  par  le  comte  Crawford,  et  connu  pour  la 
grande  quantité  et  la  belle  qualité  du  gaz  qu’il  donne  à  la 
distillation. 

Une  nouvelle  mine  de  ce  précieux  combustible  a  été  dé¬ 
couverte  en  1860  à  Leeswood,  près  de  Mold  (Flintshire).  La 
puissance  de  la  couche,  que  l’on  a  atteinte  à  36  mètres  du 
jour,  varie  de  1  mètre  à  lm,80.  On  y  produit  mensuellement 
de  2,300  à  3,000  tonnes  de  cannel-coal  d’une  fort  belle 
qualité,  qui  fournit  de  280  à  400  mètres  cubes  de  gaz  par 
tonne. 

Nous  signalerons  encore,  comme  expositions  instructives, 
celle  de  M.  Howard,  de  la-  forêt  de  Dean  (Gloucestershire)  ; 
dans  le  Sommersetshire ,  celle  de  M.  Green well,  compre¬ 
nant  des  échantillons  et  des  sections  du  terrain  houiller  de 
Radstock  et  des  mines  de  fer  de  Westbury;  enfin,  en  Écosse, 
le  boghead  de  la  Compagnie  de  Pirnie,  à  Leven,  comté  de 
Filé.  Il  est  exploité  depuis  plusieurs  années  sur  une  très- 
large  échelle  pour  la  fabrication  du  gaz  d’éclairage,  ainsi 
que  des  huiles  minérales  et  des  paraffines.  Son  rendement 
est  de  378  mètres  cubes  de  gaz  par  tonne,  en  laissant  36  0/0 
de  résidu. 

Des  cokes  de  très-belle  qualité  sont  annexés  à  plusieurs 
des  expositions  que  nous  venons  d’indiquer; 


nous  nous 


C031P.LSTIBJ.ES  MINERAUX. 


47 


bornerons  à  rappeler  ici,  pour  leur  beauté  exceptionnelle,  les 
cokes  de  Morlev-Hill,  près  Newcastle,  exposés  par  M.  Palmer. 

L’industrie  des  agglomérés  est  représentée  par  cinq  expo¬ 
sants  dont  les  produits  sont  d’un  aspect  satisfaisant.  Cette 
industrie  est  demeurée  stationnaire  depuis  quelques  années 
en  Grande-Bretagne,  ou  elle  produit  annuellement  environ 
120,000  tonnes,  dont  90,000  ont  été  exportées  en  1800,  et 
30,000  consommées  à  l’intérieur. 

La  production  de  combustible  minéral  de  l’Angleterre  a 
été,  en  1800,  de  80 millions  détonnes,  sur  lesquelles  7,400,000 
ont  été  exportées,  ce  qui  laisse,  pour  la  consommation  in¬ 
térieure  du  pays,  une  quantité  de  72,000,000  tonnes. 

L’exposition  des  colonies  anglaises  montre  que  ces  pos¬ 
sessions  sont  également  pourvues  de  riches  gisements  de 
combustible  minéral. 

En  Australie,  la  Nouvelle-Galles  du  Sud  présente  un  gise¬ 
ment  fort  étendu,  exploité  à  Newcastle  et  à  Bellambi,  près 
de  Sidney,  qui  paraît  se  prolonger  dans  la  province  de 
Queensland  et  dans  la  Tasmanie,  et  produit  actuellement 
par  semaine  20,000  tonnes  de  houille  de  bonne  qualité, 
vendue  à  raison  de  17  fr.  30  c.  la  tonne,  au  port  d’embar¬ 
quement. 

Dans  l’Inde,  les  mines  de  Bamajah-Hill  et  de  Banigani 
ont  fourni  au  commerce,  en  1861, 674,000  tonnes  de  charbon. 

Dans  la  Nouvelle-Écosse,  on  exploite  dans  la  baie  de  Fundy 
plusieurs  couches  de  houille,  dont  l’une,  représentée  à 
l’Exposition  par  un  pilier  de  charbon  extrait  de  la  mine,  a 
11  mètres  de  puissance. 

Nous  devons  encore  mentionner  ici  les  nombreuses  sour- 
ces  d’huile  minérale  qui  émergent  dans  le  terrain  devonien 
de  la  Nouvelle-Écosse  et  du  Canada.  On  recueille  aujour¬ 
d’hui  cette  huile,  soit  de  sources  naturelles,  soit  de  sondages, 
qui  fournissent  jusqu’à  4,300  litres  par  jour.  Ces  gisements 
ont  donné  lieu,  depuis  quelques  années,  à  une  industrie  nou¬ 
velle  et  importante  qui  livre  au  commerce  les  huiles  miné- 
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raies  brutes,  et  les  huiles  d’éclairage  et  de  graissage  qu’elles 
produisent  lorsqu’elles  sont  raffinées. 

BELGIQUE. 

La  Belgique,  qui  a  produit,  en  1859,  8  millions  926,000 
tonnes  de  houille,  n’expose  que  des  agglomérés  fabriqués  par 
M.  Félix  Dehaynin,  avec  les  dessins  de  la  machine  employée 
à  leur  fabrication.  C’est  une  machine  Evrard,  semblable, 
dans  tous  les  détails  qui  se  rapportent  au  mélange  des 
charbons  et  des  liants,  et  à  la  compression  des  briquettes, 
aux  machines  de  cet  inventeur.  L’arbre  moteur  y  est  direc¬ 
tement  commandé  par  deux  cylindres  à  vapeur  placés  à 
angle  droit  à  la  partie  inférieure  du  massif  de  fondation,  et 
qui  agissent  sur  une  même  manivelle.  Cette  modification  per¬ 
met  de  produire,  avec  un  moteur  de  80  chevaux,  10  tonnes 
d’agglomérés  par  heure  de  travail. 


FRANCE. 

La  France  a  consommé,  d’après  les  dernières  statistiques, 
en  1859,  13,063,000  tonnes  de  houille,  dont  5,581,000  ont 
été  fournies  par  les  importations  de  la  Belgique,  de  l’An¬ 
gleterre  et  de  la  Prusse,  et  7,482,000  par  nos  propres  ex¬ 
ploitations.  La  consommation  de  la  houille  a  doublé  dans  les 
dix  dernières  années;  son  accroissement  a  été  plus  rapide 
que  le  développement  de  l’exploitation,  et  la  proportion  des 
importations  dans  la  consommation  totale  a  ainsi  augmenté 
de  2,356,000  tonnes  à  5,581,000. 

Quatre  de  nos  bassins  houillers  sont  représentés  à  l’Expo¬ 
sition  :  ceux  du  Nord,  de  la  Loire,  d’Alais,  et  le  bassin  à 
lignites  d’Aix. 

M.  Dormoy,  ingénieur  des  mines  à  Valenciennes,  présente 
la  topographie  souterraine  du  bassin  du  Nord,  de  Mous  à 
Douai,  avec  l’indication  de  tous  les  puits  et  sondages.  Le  li- 
guré  des  couches,  et  des  coupes  nombreuses  permettent  d’ap¬ 
précier  les  diverses  circonstances  du  gisement,  et  d’établir, 
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malgré  les  dislocations  fréquentes  du  terrain ,  la  corres¬ 
pondance  des  couches  dans  les  diverses  exploitations. 

Le  jury  a  remarqué  ce  travail,  qui  renferme  de  précieux 
renseignements  sur  l’allure  du  terrain  houiller,  et  sera  con¬ 
sulté  avec  fruit  par  les  exploitants,  pour  résoudre  les  diffi¬ 
cultés  qui  se  présentent  dans  leurs  travaux. 

M.  Sens,  ingénieur  des  mines,  a  exposé,  pour  le  prolon¬ 
gement  dans  le  Pas-de-Calais  du  terrain  houiller  du  Nord, 
qui  est  aujourd’hui  exploité  entre  Douai  et  Béthune,  et  au 
delà,  vers  l'Ouest,  un  travail  analogue.  Ses  relevés  et  tracés 
graphiques  moins  complets,  en  raison  de  l’ouverture  en¬ 
core  récente  des  exploitations  du  Pas-de-Calais,  sont  accom¬ 
pagnés  d’une  intéressante  collection  des  houilles  que  l’on  a 
rencontrées  jusqu’ici  dans  les  travaux,  et  qui  paraissent  ne 
point  le  céder  en  qualité  à  celles  de  Valenciennes  et  de 
Mons. 

Le  comité  des  houillères  de  la  Loire  a  produit  une  expo¬ 
sition  très-complète  des  houilles  du  bassin  de  Saint-Étienne, 
ainsi  (pie  des  cokes  et  agglomérés  fabriqués  avec  le  menu 
charbon.  Ces  échantillons  forment  un  ensemble  fort  remar¬ 
quable,  dans  lequel  on  distingue  particulièrement  : 

Les  agglomérés  du  système  Marsais,  fabriqués  à  la  presse 
hydraulique  à  Givors ,  et  qui  peuvent  être  produits  de  toutes 
dimensions;  l’un  des  blocs  exposés  cube  4  hectolitres  et 
pèse  450  kilogrammes; 

Les  agglomérés  de  l’usine  de  la  Chazotte,  obtenus  avec 
la  machine  ingénieuse  de  M.  Evrard,  qui  joint  à  une  puis¬ 
sance  de  production  considérable  tous  les  agencements  né¬ 
cessaires  pour  mélanger  le  brai  avec  les  menus  charbons 
lavés,  et  distribuer  le  mélange  aux  divers  organes  de  l’ap¬ 
pareil.  Cette  machine  est  employée  aujourd’hui  avec  succès 
en  France,  en  Belgique  et  en  Autriche,  et  l’on  doit  regretter 
que  M.  Evrard  n’ait  point  fourni  les  éléments  qui  eussent 
permis  au  jury  d’apprécier  le  mérite  de  son  invention  et  de 
le  récompenser. 


T.  I. 
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L’exposition  de  la  Loire  comprend  encore  les  produits  de  la 
Société  de  carbonisation,  qui  est  arrivée,  après  de  longsefforts, 
à  tirer  parti  de  tous  les  produits  accessoires  de  la  distilla¬ 
tion  de  la  houille,  en  fabriquant  des  cokes  de  bonne  qualité. 
En  distillant  la  houille  dans  de  grands  fours  fermés,  la 


Société  obtient  : 

Gros  et  menu  coke . 74  » 

Goudron  et  suie .  4.50 

Eau  ammoniacale .  9  » 

Gaz,  20  mètres  cubes . 10.58 


98.08 


Les  goudrons  soumis  à  la  distillation  fournissent  des 
brais  et  des  hydrocarbures  liquides  dont  on  retire  des  es¬ 
sences  pour  l’éclairage  et  divers  autres  usages,  ainsi  que 
l’aniline  et  l’acide  picriquc ,  si  recherchés  aujourd’hui 
comme  matières  colorantes.  Les  eaux  ammoniacales  servent 
à  produire  des  sulfates  et  chlorhydrates  d’ammoniaque,  et 
les  gaz  sont  employés  au  chauffage  des  fours  à  coke.  Il  y  a 
aujourd'hui  quatre-vingt-liuit  fours  en  activité,  et  l’on  est 
arrivé ,  après  bien  des  essais  exécutés  sous  l’habile  direction 
de  M.  Carvès,  à  une  fabrication  courante. 

Les  produits  exposés  par  le  comité  de  la  Loire  sont  ac¬ 
compagnés  de  dessins  instructifs,  reproduisant  la  coupe  géné¬ 
rale  du  terrain  houiller,  ainsi  qu’une  très-bonne  disposition 
de  puits  d’extraction  ,  avec  machine  à  deux  cylindres  com¬ 
mandant  directement  les  bobines,  et  des  guidages  établis  sui¬ 
vant  les  meilleurs  types. 

La  Société  anonyme  de  la  Grand’Combe ,  dont  la  produc¬ 
tion  est  de  480,000  tonnes,  exploite  des  houilles  très-friables 
fournissant  jusqu’à  02  0/0  de  menus,  qui  étaient  autrefois  à 
peu  près  sans  emploi.  Ils  sont  aujourd’hui  épurés  par  le  la- 
vage,à  1  aide  des  meilleurs  appareils,  et  employés  à  la  fabrica¬ 
tion  de  cokes  et  d’agglomérés  dont  la  teneur  en  cendres  reste 
au-dessous  de  7  pour  0/0.  En  1861,  la  Société  a  livré  ainsi 
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au  commerce  62,000  tonnes  de  coke  et  67,000  tonnes  d’ag¬ 
glomérés,  en  tirant  un  parti  utile  d’environ  170,000  tonnes 
de  menus.  L’exposition  des  houilles  et  autres  produits  est 
accompagnée  de  plans  et  statistiques  remplis  d’intérêt. 

M.  Spiers  expose  des  agglomérés  obtenus  avec  de  menus 
charbons  provenant  des  dépôts  de  la  ligne  ferrée  de  l’Est, 
à  l’aide  d’un  appareil  locomobile  reposant  sur  l’emploi  de 
la  presse  hydraulique  pour  la  compression  des  charbons. 
Celte  machine,  qui  ne  coûte  que  S  à  6,000  francs  de  prix 
d’achat  et  d’installation,  n’exige  qu’une  faible  force  motrice, 
et  produit  en  dix  heures  de  travail  18  tonnes  de  briquettes 
parfaitement  agglomérées.  Elle  est  ainsi  mise  à  la  portée  des 
petites  industries  ou  exploitations  qui  ont  à  tirer  parti  de 
leurs  menus  charbons. 

MM.  Michel  Armand  et  Ce,  de  Marseille,  ont  exposé  des 
lignites  du  bassin  d’Aix.  Ils  représentent  l’une  des  princi¬ 
pales  exploitations  de  ce  bassin ,  dans  laquelle  on  a  tiré 
parti,  pour  la  première  fois,  des  menus  pour  fabriquer  de  la 
chaux  hydraulique  avec  des  calcaires  marneux  qui  se  trouvent 
au  toit  des  lignites,  et  qui  sont  exploités  par  les  mêmes 
travaux. 


AUTRICHE. 

L’Autriche  a  développé  considérablement  dans  ces  der¬ 
nières  années  sa  production  de  combustible  minéral  ;  elle 
s’élève  aujourd’hui  à  près  de  3,600,000  tonnes,  et  a  triplé 
dans  les  dix  dernières  années. 

On  y  exploite  les  couches  de  la  formation  carbonifère  en 
Bohême ,  en  Silésie  et  en  Moravie.  On  extrait  aussi  des 
quantités  considérables  de  houille  de  l’étage  supérieur  du 
lias ,  à  Fünfkirchen ,  comitat  de  Baranya,  en  Hongrie,  et  à 
Steyerdorf,  comitat  de  Ternes,  dans  le  Banat.  Cette  dernière 
houille  est  d’une  excellente  qualité ,  et  se  place ,  comme 
pureté  et  pouvoir  calorifique,  au  premier  rang  des  houilles 
de  l’Autriche.  Le  surplus  de  la  production  se  compose  princi- 
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paiement  de  lignites,  qui  se  présentent  en  gisements  très- 
considérables  dans  différentes  provinces  de  l’empire,  et  sont 
employés  avec  succès  dans  la  métallurgie,  pour  le  chauffage 
des  locomotives,  et  pour  les  besoins  variés  clc  l'industrie. 

L’Institut  géologique  de  Vienne  a  exposé  une  intéressante 
collection  de  deux  cent  trente-neuf  échantillons  des  divers 
combustibles  de  l’empire. 

L’étendue  de  ces  gîtes,  qui  s’augmente  encore  par  de  nou¬ 
velles  explorations ,  permettrait  facilement  de  produire  une 
quantité  de  combustible  plus  considérable;  mais  l’abondance 
des  forêts  et  le  manque  de  voies  de  communication  écono¬ 
miques  restreignent  le  développement  d'une  notable  partie 
des  exploitations. 


PRUSSE. 

L’exposition  de  la  Prusse,  faite  sous  la  direction  des 
Oberbergàmter  de  Bonn,  de  Dortmund,  de  Saarbruck  et  de 
Breslau,  est  aussi  complète  que  satisfaisante.  Les  collections 
produites  sont  accompagnées  de  plans  et  de  coupes  qui  per¬ 
mettent  de  se  rendre  rapidement  compte  des  gisements  si 
importants  que  l’on  exploite  dans  ce  royaume,  où  la  pro¬ 
duction  s’est  élevée,  en  1860,  à  10,057,000  tonnes  de  houille, 
et  3,153,000  tonnes  de  lignites,  soit  ensemble  à  13,810,000 
tonnes. 

Nous  signalerons  plus  spécialement,  sans  insister  ici  sur 
les  houillères  bien  connues  des  provinces  rhénanes ,  de  la 
Westphalie  et  de  la  Silésie,  le  développement  qu’a  pris,  dans 
ces  dernières  années,  l’exploitation  du  lignite  que  l’on  ren¬ 
contre  en  gîtes  très-puissants  dans  la  vallée  du  Rhin  ,  aux 
environs  de  Cologne,  et  dans  la  grande  plaine  de  l’Alle¬ 
magne  du  Nord,  entre  l’Elbe  et  l’Oder. 

Ces  dépôts,  qui  s’appuient  sur  les  formations  plus  an¬ 
ciennes  qui  délimitent  ces  grandes  plaines  diluviennes,  sont 
principalement  exploités  aux  environs  des  affleurements, 
dans  les  baies  ou  golfes  des  bassins  dans  lesquels  ils  se 
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sont  déposés,  notamment  vers  Eschweiler,  Düren,  Bonn,  dans 
la  plaine  du  Rhin,  et  aux  environs  de  Leipzig,  Halle,  Magde- 
bourg,  au  pied  des  montagnes  de  la  Thuringe, 

La  puissance  du  lignite  varie  de  3  à  20  mètres;  il  est 
souvent  terreux.  On  l’emploie  fréquemment  pour  fabriquer 
des  hydrocarbures  d’éclairage,  de  la  benzine  et  de  la  pa¬ 
raffine,  ainsi  que  des  huiles  de  graissage. 

A  Zulpich,  près  de  Düren ,  le  lignite  exploité  a  conservé 
la  structure  ligneuse,  et  donne  par  la  distillation  en  vases 
clos  un  coke  qui  présente  tous  les  caractères  du  charbon  de 
bois,  et  est  très-employé  dans  les  cubilots,  ainsi  que  pour 
décolorer  les  esprits.  Une  tonne  de  ce  lignite  donne  à  l’u¬ 


sine  d’Eustacliia,  près  Stockheim  : 

Coke .  374  kil. 

Goudron .  45 

Eau  ammoniacale . 355 

Gaz,  251  mètres  cubes  à  0.8 . 201 

975  kil. 

Dans  le  raffinage  du  goudron,  on  obtient  : 

Huile  d’éclairage  à  0.820  .  17.5 

Huile  de  graissage  à  0.8G0 . 26.6 

Paraffine .  3.3 

Brai . 52.6 

100.» 


Cette  fabrication  constitue  depuis  quelques  années  une 
production  très-importante  aux  environs  de  Bonn,  Siegburg, 
Düren,  dans  la  plaine  du  Rhin,  ainsi  qu’à  Weissenfelz,  Zeitz, 
Wildschütz,  Halle,  dans  le  bassin  de  l’Elbe. 

ESPAGNE. 

L’Espagne  s’est  bornée  à  exposer  quelques  échantillons  de 
houille  et  de  coke  des  Asturies,  de  Palencia  et  de  Cordoue. 

Plusieurs  autres  pays,  tels  que  l’Italie,  le  Portugal,  la 
Grèce,  ont  encore  exposé  des  lignites  qui  sont  utilement 
employés  par  quelques  industries  locales  de  ces  contrées. 
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FONTES,  FERS  ET  ACIERS  BRUTS, 
Tar  mm.  COMBES  et  DUBOCQ. 


g  l"'.  —  Énumération  des  exposants  et  de  leurs  principaux  produits, 

GRANDE-BRETAGNE. 

La  place  occupée  dans  l’exposition  anglaise  par  les  pro¬ 
duits  des  usines  à  fer  est  en  rapport  avec  l’immense  dévelop¬ 
pement  qu’y  a  pris  l’industrie  du  fer  dans  ces  dernières 
années. 

Les  exposants  se  sont  appliqués  à  mettre  en  relief,  par  des 
cassures  fraîches  et  par  des  échantillons  repliés,  percés  ou 
emboutis  de  toutes  manières ,  les  qualités  qui  distinguent 
leurs  fers  et  les  rendent  plus  spécialement  propres  à  certains 
usages.  La  plupart  ont  produit,  outre  les  fontes  et  les  fers, 
des  échantillons  de  minerais,  des  combustibles  et  autres 
matières  employées,  ainsi  que  les  produits  intermédiaires  de 
la  fabrication  ;  quelques-uns  seulement  ont  ajouté  des  des¬ 
sins  ou  modèles  de  leurs  fourneaux  et  des  plans  des  mines 
qu’ils  exploitent. 

Ceux  qui  ont  vu  les  dernières  expositions  de  Paris  et  de 
Londres  ne  peuvent  manquer  d’être  frappés  par  la  belle 
qualité  des  fers  exposés,  rendue  apparente  par  les  indices  que 
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nous  venons  d’énumérer.  La  variété  et  la  perfection  des 
formes  obtenues  par  le  passage  aux  cylindres,  la  grandeur 
des  dimensions  de  certaines  pièces  laminées  ou  martelées, 
telles  que  fers  double  T,  poutres  à  champignons  pour  ponts 
de  navires,  grandes  feuilles  de  tôle,  plaques  de  blindage 
pour  la  marine,  grands  arbres  coudés  pour  machines  do 
bateaux,  attestent  en  même  temps  les  soins  apportés  à  l'éla¬ 
boration  du  métal,  et  les  progrès  réalisés  dans  la  fabrication 
par  l’emploi  d’un  outillage  plus  parfait  et  de  machines  plus 
puissantes. 

Les  fers  spéciaux  à  T  et  double  T,  dont  l’emploi  dans  les 
constructions  civiles  et  navales  s’est  si  rapidement  développé, 
montrent  notamment  que  les  maîtres  de  forge  anglais  sont 
sortis  de  l’infériorité  relative  que  les  rapports  de  MM.  Fair- 
bairn  et  Warrington  Smith  avaient  constatée,  pour  cette 
fabrication,  dans  leur  appréciation  des  produits  exposés  par 
les  usines  françaises  en  1855. 

Passons  successivement  en  revue,  pour  confirmer  cette 
appréciation,  les  divers  districts  ferrifères  de  la  Grande- 
Bretagne  qui  sont  tous  représentés  à  l’Exposition. 

Pays  de  Galles.  —  L’usine  de  Blœnavon  expose,  outre  ses 
fontes  à  l’air  froid,  de  qualité  spéciale,  pour  lesquelles  elle 
conserve  une  réputation  justement  acquise,  divers  échantil¬ 
lons  de  fers  spéciaux  pour  navires,  notamment  des  mains- 
courantes  pour  couvrir  les  murailles  de  pont,  des  fers  d’angle, 
des  fers  double  T  de  12m,85  de  long,  0m,30  de  haut,  0m, 13  de 
large  et  19  millimètres  d’épaisseur,  ainsi  que  des  bandages 
sans  soudure,  fabriqués  au  laminoir  par  les  procédés  de 
MM.  Petin  et  Gaudet,  dont  Blœnavon  exploite  le  brevet  en 
Angleterre.  Les  bandages  de  locomotives  et  de  wagons  qui 
sont  exposés,  sont  de  fort  belle  qualité,  et  présentent  un  grain 
remarquablement  homogène  et  serré.  Ils  sont  cotés  à  575  fr. 
la  tonne. 

Dowlais,  qui  est  toujours,  avec  ses  huit  fourneaux  et  ses 
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cent  cinquante  et  un  fours  ;'i  puddler,  l’une  des  usines  les  plus 
productives  de  la  Grande-Bretagne,  n’est  représenté  que  par 
des  fers  à  double  T,  de  bonne  fabrication.  L’un  de  ces  fers 
a  9ni,60  de  long  sur  0m,38  de  hauteur  et  0m ,14  de  largeur; 
un  second,  14,n,60,  sur  0ni,21  de  haut  et  0in,10  de  large;  et  le 
plus  grand  atteint  16in,40,  sur  0m,25  de  haut  et  0m  12  de 
large. 

La  société  des  usines  réunies  cl’Ebbw  Yale  et  Pontypool, 
qui  dispose  de  vingt-six  hauts-fourneaux  et  de  cent  soixante- 
trois  fours  à  puddler,  expose  une  série  complète  de  tous  les 
produits  obtenus  dans  ces  vastes  usines  :  fontes  au  bois  et  au 
coke,  fers  en  barres,  tôles,  fers-blancs,  fers  à  grain  lin  et 
rails. 

Ces  usines  mélangent  aujourd’hui,  au  minerai  argileux  des. 
houillères,  des  fers  spatliiques  du  comté  de  Sommerset,  et 
produisent  ainsi,  en  fondant  au  charbon  de  bois  ou  au  coke 
à  l’air  froid,  deux  qualités  supérieures  de  fontes  recherchées 
pour  divers  usages  spéciaux,  et  notamment  pour  la  fabrica¬ 
tion  des  fers  noirs  et  des  fers  étamés,  qui  a  été  introduite 
en  Angleterre  par  Pontypool. 

On  remarque  dans  cette  exposition  une  feuille  de  fer  noir, 
dont  l’épaisseur  répond  au  n°  20  de  la  jauge  anglaise,  de 
ln’,22  de  large  et  6m,10  de  long,  et  des  fers  obtenus  par  un 
nouveau  procédé  de  raffinage  découvert,  en  1861,  par  l’habile 
directeur  d’Ebbw  Yale,  M.  Georges  Parry.  Ce  procédé  consiste 
à  passer  des  riblons  et  rognures  de  fer  de  mauvaise  qualité 
dans  un  cubilot  de  dimensions  ordinaires,  qui  reçoit,  par  deux 
tuyères,  de  l’air  à  une  pression  de  13  centimètres  de  mercure. 
On  passe  par  heure  une  tonne  de  ces  matières  en  consom¬ 
mant  environ  3o0  kilog.  de  coke.  Le  fer  se  carbure  dans 
l’opération,  et  se  transforme  en  une  fonte  liquide  qui  peut 
être  traitée,  si  les  riblons  sont  phosphoreux,  au  four  à  pud¬ 
dler,  et  transformée  en  fer  de  bonne  qualité,  tandis  que  les 
riblons  exempts  de  phosphore  donnent,  sous  l’action  d’un 
mélange  d’air  et  de  gaz  carbonés,  par  un  traitement  analogue 
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à  la  méthode  Bessemer,  de  l’acier  fondu  commun.  Ces  pro¬ 
duits,  dont  il  a  été  fabriqué  300  tonnes  environ,  ne  sont 
toutefois  pas  encore  dans  le  commerce. 

Comme  fabrication  de  rails,  nous  devons  citer,  dans  le 
même  district,  les  produits  de  MM.  Levick  et  Simpson,  à 
Blaina,  Cwm-Celyn  et  Coal-Brock-Vale ,  ainsi  que  ceux,  de 
la  Compagnie  d’Abcrdare,  qui  a  joint  aux  rails  laminés  qu’elle 
expose,  les  sections  des  paquets  employés  pour  obtenir,  dans 
les  différents  profils,  des  fers  à  grains  aux  têtes  et  du  nerf  au 
patin  des  rails.  Cette  série  instructive  est  complétée  par  le 
modèle  d’un  liaut-fourneau  qui  produit,  avec  13  mètres  de 
hauteur,  5  mètres  de  diamètre  au  ventre  et  2m,60  de  dia¬ 
mètre  au  creuset,  426  tonnes  de  fonte  par  semaine,  soit  plus 
de  60  tonnes  en  vingt-quatre  heures. 

Mentionnons  encore,  au  point  de  vue  de  leur  bonne  qua¬ 
lité,  les  fontes  à  l’anthracite,  les  fers  noirs,  fers-blancs  ternes 
et  brillants  de  l’usine  d’Ystalifera,  dont  la  production  en  fer- 
blanc  dépasse  par  semaine  trois  mille  caisses  de  100  livres  ou 
43  kilog.,  ainsi  que  les  fontes,  fers  spéciaux,  fers  noirs  et  fers- 
blancs  exposés  par  MM.  Governor  et  O,  de  Cwm-Avon- 
Works.N  On  voit,  parmi  les  produits  de  cette  dernière  usine, 
un  rail  Brunei  pesant  28.73  kilog.  par  mètre  courant,  de 
27m,43  de  longueur,  et  des  caisses  de  fer  noir  dont  les 
feuilles  pèsent  39s',6  pour  13  décimètres  carrés  de  superficie. 

Staffordshire  et  Midland.  —  Le  Staffordshire  et  le  Midland 
sont  représentés  à  l’Exposition  par  des  fers  fibreux  pour 
rivets,  câbles  et  tréfileries,  et  par  des  fers  à  grains  très- 
serrés  ,  passant  pour  quelques  usines  à  la  texture  acié- 
reuse,  destinés  à  la  fabrication  de  tôles  pour  chaudières  ou 
de  canons  de  fusils,  ainsi  que  par  de  nombreux  échantillons 
d’épreuve  témoignant  de  la  bonne  qualité  des  fers  exposés. 

Les  produits  les  plus  remarquables  sont  ceux  des  forges 
de  lord  Dudley,  à  Bound-Oak,  près  Dudley;  de  MM.  East- 
wood  et  fils,  à  Derby;  des  usines  de  Lilleshall ,  de  Shelton, 
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près  Stoke,  qui  exposent  une  belle  tôle  de  bateau  de  l'",55 
de  large  et  10“ ,25  de  superficie  ;  et  les  tôles,  fer-blancs 
et  fers  galvanisés  à  surface  plane  ou  ondulée,  exposés  par 
MM.  W.  Robinson  et  O,  de  Gospel-Oak,  près  Tipton. 

MM.  Cochrane  et  Ce,  à  Woodside  (Dudley),  ont  aussi 
exposé  des  tuyaux  en  fonte  moulée  de  fort  bonne  qualité. 
L’un  de  ces  tuyaux,  coulé  verticalement,  a  3m;65  de  lon¬ 
gueur,  0m,91  de  diamètre  et  19  millimètres  d’épaisseur. 

La  Compagnie  de  Butterley,  lires  Alfreton,  dans  le  Der- 
byshire,  expose  une  série  complète  des  bouilles  et  minerais 
quelle  exploite,  et  de  ses  produits,  tels  que  tôles,  bandages, 
fers  à  champignons,  fers  d’angle,  double  T  simples,  à  une  et 
deux  nervures  médianes,  pièces  de  grosse  forge,  parmi  les¬ 
quelles  on  distingue,  comme  produits  laminés,  des  fers 
double  T  pour  navires  de  guerre,  de  0m,40  de  haut  et  0m,l(î 
de  large;  un  rail  à  double  champignon  de  133  millimètres 
de  hauteur  et  de  30  mètres  de  long  ;  un  fer  plat  de  25  mètres 
de  long  sur  0m,30  de  large,  et  une  feuille  de  tôle  de  31  mil¬ 
limètres  ayant  2m,28  de  large  et  3m,90  de  longueur. 

Les  travaux  de  grosse  forge  comprennent  un  balancier  de 
machine  à  vapeur  d’une  seule  pièce,  du  poids  de  7  tonnes  ; 
deux  plaques  de  blindage  de  navire  de  1 14  millimètres 
d’épaisseur,  ayant  1 m ,52  de  large  et  4m,30  de  long,  et  une 
grande  poutre  double  T  de  9  mètres  de  long,  de  0m,91  de 
hauteur  sur  0m,30  de  base  ,  obtenue  en  soudant  à  une 
feuille  de  tôle  de  12.5  millimètres  d’épaisseur,  deux  em¬ 
bases  de  25  millimètres.  —  Ce  soudage  s’obtient  à  l’aide 
d’un  foyer  mobile  qui  glisse  le  long  de  la  pièce,  et  de  deux 
marteaux  frappant  latéralement  les  parties  amenées  au  blanc 
soudant. 

Ces  divers  articles,  qui  sont  d’un  aspect  très-satisfaisant, 
assurent  aux  produits  de  la  Compagnie  de  Butterley  une  place 
très-remarquable  dans  l’Exposition. 

Yorkshire.  —  Les  produits  envoyés  par  les  établissements 
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situés  dans  le  district  des  houillères  qui  s’étend  entre  Leeds 
et  Bradford,  dans  le  West-Riding  du  Yorkshire,  sont  tout  à 
fait  dignes  de  l’excellente  réputation  acquise  depuis  long¬ 
temps  à  ces  usines,  qui  doivent  à  la  pureté  des  matières 
employées,  aux  soins  minutieux  donnés  à  toutes  les  parties 
du  travail,  à  des  corroyages  répétés  sous  le  marteau  et  au 
laminoir,  la  supériorité  de  qualité  de  leurs  fers,  qui  se  ven¬ 
dent  à  des  prix  fort  supérieurs  à  ceux  des  fers  ordinaires 
des  districts  voisins. 

A  côté  des  produits  des  forges  célèbres  de  Lowmoor  et  de 
Bowling,  viennent  se  placer  ceux  des  forges  de  Farnley,  de 
MM.  Taylor  frères,  de  Leeds,  de  Monkbridge  et  de  Kirkstall, 
qui,  pour  la  qualité,  ne  paraissent  pas  inférieurs  aux  beaux 
produits  do  Lowmoor.  L’usine  de  Farnley  expose  des  aciers 
puddlés  d’un  très-beau  grain,  ainsi  que  des  pièces  d’épreuve, 
doublement  repliées  à  angle  droit,  sans  déchirure  apparente, 
qui  témoignent  d’une  qualité  exceptionnelle. 

L’usine  de  M.  Taylor  produit,  outre  ses  fers  à  belles  cas¬ 
sures,  des  aciers  puddlés  remarquables,  des  bandages  et  des 
essieux^coudés  de  très-bonne  fabrication. 

Dans  l’exposition  de  Monkbridge,  nous  retrouvons,  h  côté 
de  fers  ordinaires  à  grain  fin,  employés  pour  les  canons 
Armstrong,  et  de  bandages  dont  l’un,  pesant  907  kilo¬ 
grammes,  a  3m,6G  de  diamètre,  des  bandages  fabriqués  par  la 
méthode  de  M.  Verdié,  de  Firminy,  dont  cette  usine  exploite  le 
brevet  en  Angleterre.  Ces  bandages,  qui  s’obtiennent,  comme 
on  sait,  en  coulant  un  anneau  en  acier  fondu  sur  une  bague 
en  fer,  qui  forme  la  moitié  du  bandage  qui  est  fixée  sur  la 
roue,  présentent,  dans  les  échantillons  exposés,  une  soudure 
parfaite  du  fer  et  de  l’acier. 

La  forge  de  Kirkstall  expose  principalement  des  belles  tôles 
courbées  pour  boîtes  à  feu,  des  roues  de  wagons,  des  ban¬ 
dages  et  des  essieux  dont  quelques  échantillons  repliés  à 
froid  attestent  la  qualité.  C’est  à  Kirkstall  que  l'on  lamine 
les  bandages  du  système  breveté  de  Burke,  qui  se  fixent  sans 
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rivure  sur  les  jantes  des  roues.  Le  bandage  présente  à  cet 
effet,  à  l’extérieur,  un  rebord  qui  s’adapte  exactement  à  la 
section  trapézoïdale  de  la  jante,  et  à  l’intérieur,  du  côte  op¬ 
posé  au  bourrelet,  une  saillie  que  l’on  rabat  à  la  chaleur 
rouge  sur  la  face  latérale  de  la  jante,  qui  se  trouve  ainsi  en 
contact  avec  le  bandage  sur  trois  de  ses  faces. 

Dans  le  district  de  Sheffield,  MM.  Brown  et  O  exposent 
quatre  pièces  de  fer  pour  blindages  et  bordages  de  navires, 
dont  nous  faisons  suivre  les  dimensions. 


i. 

ii. 

m. 

IV. 

Longueur, 

12- ,90 

G- ,90 

7m,30 

6m,G0 

Largeur, 

lm,09 

2-, 13 

1 m  ,1 2 

1»',27 

Épaisseur, 

28"7  “ 

31  m/m 

1 27  "7m 

IGG1”/"’ 

Poids, 

2,728 k 

3,734k 

7,86Gk 

10,759k 

Ces  pièces 

sont  obtenues 

en  soudant 

et  étirant 

,  sous  des 

marteaux  pilons  de  4  et  6  tonnes,  des  paquets  composés  de 
fers  de  riblons  et  des  meilleurs  fers  du  Shropshire  et  du 
Derbyshire.  Les  brames  obtenues  sont  ensuite  assemblées 
pour  produire,  par  le  laminage,  des  plaques  qui  forment  le 
quart  d’un  blindage,  que  l’on  soude  deux  à  deux,  de 
manière  à  former  une  plaque  entière  en  cinq  opérations,  en 
ayant  soin  de  rogner  les  tôles  après  chaque  opération.  Ces 
blindages,  exclusivement  fabriqués  au  laminoir,  sont  remar¬ 
quables  par  la  qualité  du  métal,  le  fini  de  l’exécution,  ainsi 
que  par  la  grandeur  des  dimensions.  MM.  Brown  et  C° 
sont  chargés,  en  ce  moment,  d’importantes  commandes  de 
blindages  fabriqués  par  leur  système  pour  le  compte  de  l’ami¬ 
rauté. 

Leur  usine  est  celle  où  l’on  a  appliqué,  jusqu’à  présent, 
sur  la  plus  vaste  échelle,  le  procédé  Bessemer  ;  nous  croyons 
donc  devoir  parler  ici  de  cette  intéressante  découverte,  ainsi 
que  des  articles  obtenus  par  cette  méthode  qui  figurent 
dans  l’exposition  anglaise,  et  dont  la  première  classe  a  été 
appelée  à  s’occuper. 
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L’acier  Bessemer  est  produit  à  Sliefïield  en  tondant  au 
fourneau  à  réverbère  des  fontes  grises  n°  1  de  Cleator  Moor, 
dans  le  Cumberland  ,  et  les  soumettant  ensuite  à  l’action 
d’un  courant  d’air  forcé  qui  arrive  à  la  partie  inférieure  du 
creuset  de  réduction  qui  renferme  la  fonte.  La  pression  du 
vent  varie  de  une  atmosphère  à  une  atmosphère  et  un  quart. 

L’oxydation  des  matières  étrangères  et  la  décarburation 
de  la  fonte,  que  l’on  apprécie  par  la  coloration  de  la  flamme 
sortant  du  creuset,  exigent,  pour  une  charge  de  2  à  3,000  kilo¬ 
grammes,  dix-sept  à  vingt  minutes,  après  lesquelles  on  arrête 
le  vent,  et  on  ajoute  5  à  6  0/0  de  fonte  lamellaire  miroitante, 
riche  en  carbone  ;  on  donne  ensuite  le  vent  pendant  quelques 
secondes,  et  le  métal  obtenu  est  versé  dans  une  poche, 
puis  coulé  dans  les  lingotières  disposées  à  cet  effet.  Le  dé¬ 
chet  total  de  la  fonte  est  d’environ  15  0/0  de  son  poids. 

Les  lingots  obtenus  sont  ensuite  soumis  au  martelage  et 
reçoivent  leurs  formes  définitives,  soit  sous  le  marteau,  soit 
dans  les  cannelures  d’un  train  de  laminoirs.  Dans  la  fabri¬ 
cation  de  rails  de  4  mètres  de  long  qui  s’est  faite  sous  nos 
yeux  à  Sliefïield,  le  lingot  était  ébauché  en  deux  ou  trois 
chaudes  sous  le  marteau,  puis  passé  en  deux  chaudes  dans 
cinq  cannelures  d’un  train  finisseur,  de  manière  à  exiger  de 
quatre  à  cinq  chaudes  pour  produire  un  rail  fini. 

On  a  fabriqué  ainsi  à  l’usine  de  MM.  Brown  des  rails  à 
double  champignon,  ainsi  que  du  profil  Brunei  et  Vignole, 
et  l’on  paraît  arrivé  aujourd’hui,  pour  ces  articles  et  pour 
les  essieux  qui  sont  entièrement  martelés  dans  des  étampes, 
à  une  fabrication  courante  et  régulière  qui  n’est  arrêtée  que 
par  l’intermittence  des  commandes.  Les  Atlas-Works  mon¬ 
tent  en  ce  moment  un  deuxième  appareil  d’affinage,  ce  qui 
semble  indiquer  que  l’on  se  propose  de  donner  plus  d’acti¬ 
vité  à  cette  fabrication,  qui  n’a  pas  fourni  jusqu’ici  plus  de 
1,000  à  1,200  tonnes  de  produits  marchands. 

D’après  des  expériences  faites  à  l’arsenal  de  Woolwich,  la 
résistance  à  la  rupture  par  extension  de  l’acier  Bessemer,  est, 
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par  centimètre  carré,  de  4,426  kilogrammes  pour  l’acier  brut, 
et  de  10,741  kilogrammes  pour  l'acier  martelé. 

L’exposition  de  M.  Bessemer  renferme,  outre  des  lingots 
et  des  aciers  laminés  ou  martelés  d’un  beau  grain,  des  pièces 
repliées,  embouties  et  contournées,  des  tôles,  des  rivets,  des 
bandages,  des  tiges  de  piston  et  autres  organes  de  machines, 
ainsi  que  des  ressorts,  des  filières,  des  lames  de  scie,  et 
de  nombreux  articles  de  quincaillerie  et  de  coutellerie  qui 
paraissent  sans  défaut.  Elle  permet  d’espérer,  en  tenant 
compte  des  progrès  réalisés  durant  les  six  dernières  années 
dans  l’application  de  ce  procédé,  que  l’on  ne  tardera  pas  à 
surmonter  les  difficultés  qui  s’opposent  encore  à  ce  que 
l’emploi  de  ce  nouvel  acier  devienne  plus  général. 

Les  autres  usines  de  Sheffield ,  et  notamment  celles  de 
MM.  Charles  Cammel,  Turton,  Naylor-Wickers,  ont  égale¬ 
ment  produit  à  l’Exposition  des  essieux,  des  glissières,  de 
grandes  tiges  de  piston,  qui  montrent  que  ces  usines  fabri¬ 
quent  de  gros  aciers,  en  employant  des  aciers  cémentés, 
et  l’ ancienne  méthode  de  fusion  au  creuset.  L’exposition  de 
MM.  Naylor-Wickers  est  spécialement  digne  d’attention.  Elle 
contient,  outre  des  barres  carrées  ou  rondes,  de  10  à  12  cen¬ 
timètres  d’équarrissage  et  de  2  à  3  mètres  de  long,  de  très- 
beaux  bandages  sans  soudures,  des  pignons  et  couronnes 
d’engrenage  parfaitement  réussis,  ainsi  que  des  essieux,  des 
manivelles  de  locomotives,  des  pistons  coulés  d’une  seule 
pièce  avec  leur  tige,  des  changements  de  voie,  et  des  roues 
de  wagons  et  de  machines  à  disque  plein  ondulé,  coulées 
d’une  seule  pièce,  dont  l’une  a  2m,20  de  diamètre,  qui  pa¬ 
raissent  ne  rien  laisser  à  désirer,  comme  texture  et  homo¬ 
généité  du  métal. 

Dans  le  Durham  et  le  Cleveland,  nous  avons  à  signaler  : 

Les  forges  et  fourneaux  de  Tudhoe  et  de  Towlaw,  appar¬ 
tenant  à  la  Compagnie  de  Weardale,  qui  exposent  de  belles 
fontes  miroitantes,  obtenues  dans  des  fourneaux  au  coke  par 
la  fusion  des  minerais  spathiques  du  pays,  qui  se  vendent 
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162  fr.  50  c.  la  tonne,  ainsi  que  des  fers  cavalier  de  fort  belle 
qualité,  des  essieux,  des  bandages  et  des  rails  en  acier  fondu; 
ces  derniers  sont  cotés  à  600  francs  la  tonne; 

L’exposition  de  MM.  Bolckow  et  Vaughan,  de  Middlesbro, 
sur  la  Tees,  comme  représentants  de  l’industrie  du  fer  qui 
s’est  établie,  depuis  1847,  dans  le  Cleveland,  à  la  suite  de 
la  découverte  d’un  nouveau  gisement  de  minerai  de  fer  de 
-im,50  de  puissance,  riche  à  30  0/0  en  moyenne,  qui  affleure  vers 
la  crête  des  collines  basiques  qui  bordent  la  vallée  de  la 
Tees.  Ces  mines  alimentent  aujourd’hui  quarante-deux  hauts- 
fourneaux,  dont  la  production,  en  1860,  a  été  de  505,000 
tonnes  de  fonte. 

Les  rails  de  différents  systèmes,  fers  à  T  et  feuillards  exposés 

par  MM.  Bolckow  et  Vaughan,  à  côté  de  fontes  de  première  et 

de  seconde  fusion  et  de  minerais,  montrent  que  ce  disfric t 

peut  concourir  avec  avantage,  pour  la  production  des  fers 

communs ,  avec  le  sud  du  pays  de  Galles. 

« 

Lancashire.  —  Dans  le  'Lancashire  MM.  Schneider  et  Han- 
nay  exposent  les  matières  premières  et  les  produits  obtenus 
dans  une  grande  usine  construite  par  eux,  depuis  1858,  près 
d’Ulverstone,  pour  élaborer  sur  place  les  riches  hématites  du 
Cumberland,  qui  s’exportaient  antérieurement  dans  le  pays 
de  Galles  et  le  sud  du  Stalfordshire.  Leur  usine,  dont  un  mo¬ 
dèle  au  ~r  reproduit  la  disposition,  comprend  aujourd’hui 
sept  hauts-fourneaux,  dont  six  sont  en  feu. 

Le  dernier  liaut-fourneau  construit  présente  les  dimensions 


suivantes  : 

Hauteur . 14m,00 

Diamètre  au  gueulard .  3m,65 

—  au  ventre .  5,u,03 

—  au  creuset .  2»yl3 


11  a  produit,  du  3  au  16  avril  dernier,  en  élaborant  un  lit 
de  fusion  d’une  teneur  de  57  0/0  en  fer,  1,298  tonnes  de 
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fonte,  soit  92.75  tonnes  par  jour,  et  continue  de  marcher 
avec  une  aussi  forte  production. 

Les  gaz  du  gueulard,  recueillis  au  centre  du  fourneau  par 
un  tuyau  de  lm,20  d’ouverture,  reposant  sur  six  arceaux  en 
briques,  sont  employés  à  chauffer  l’air  et  à  produire  la  vapeur 
nécessaire  pour  les  souffleries,  les  monte-charges,  et  des  appa¬ 
reils  d’exhaustion,  qui  exigent  ensemble  dix-huit  chaudières 
à  vapeur,  d’une  force  totale  de  500  chevaux.  La  température 
de  l’air  lancé  dans  les  fourneaux  est  de  400°  centigrades, 
et  sa  pression  de  15  centimètres  de  mercure.  Chaque  four¬ 
neau  reçoit  par  minute  226  mètres  cubes  d’air,  soit  11  mètres 
cubes  par  mètre  carré  de  section  au  ventre.  Le  vent  est 
fourni  par  trois  grandes  machines  soufflantes,  établies  pour 
faire  marcher  six  hauts-fourneaux,  dont  les  cylindres  à  vent 
ont  2m,55  de  diamètre  et  2m,75  de  hauteur. 

Pour  faciliter  le  mouvement  des  gaz,  qui  ont  à  suivre  un 
parcours  très-étendu,  et  éviter  les  contre-pressions  qui  pour¬ 
raient  se  produire  dans  ce  parcours,  deux  machines  à  vapeur, 
d’une  force  collective  de  80  chevaux ,  font  marcher  quatre 
ventilateurs  de  3m,58  de  diamètre,  qui  aspirent  les  gaz  des 
trois  groupes  de  chaudières  et  des  appareils  à  air  chaud,  et 
les  jettent  dans  la  cheminée  centrale. 

La  production  de  cette  usine  s’est  élevée,  en  1861,  avec 
une  moyenne  de  moins  de  quatre  fourneaux  en  feu,  à  70,000 
tonnes  de  fonte,  et  l'on  compte  produire,  avec  six  hauts-four¬ 
neaux,  2,500  tonnes  par  semaine. 

Citons  encore,  dans  le  Lancashire,  les  forges  de  la  Mer- 
sey,  à  Liverpool,  qui  exposent  un  arbre  coudé,  pour  bateau, 
du  poids  de  25  tonnes,  une  belle  plaque  de  blindage  de  na¬ 
vire  entièrement  forgée  de  6m,38  de  long,  lm,90  de  large  et 
0,n,139  d’épaisseur,  pesant  13  tonnes,  et  des  fers  à  épais¬ 
seurs  décroissantes  vers  les  deux  extrémités,  pour  membrures 
de  bateaux ,  aiguilles  de  chemin  de  fer  et  autres  usages, 
obtenus  directement  du  travail  au  laminoir. 

Comme  procédé  spécial  de  laminage ,  nous  devons  men¬ 
tionner  celui  de  MM.  Howard,  Ravenhill  et  Ce,  de  Rotherhite, 
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près  de  Londres,  qui  produisent  directement  au  laminoir  des 
maillons  de  chaînes  de  ponts  suspendus,  avec  la  section 
élargie  des  deux  extrémités  où  doivent  passer  les  boulons 
d’attache.  La  pièce  de  fer  forgé  est  d’abord  passée  en  tra¬ 
vers  sous  les  cylindres,  qui  donnent,  à  l’aide  de  deux  bagues 
mobiles,  l’épatement  nécessaire  aux  deux  extrémités;  le  fer 
est  ensuite  laminé  dans  le  sens  de  sa  longueur  à  la  dimen¬ 
sion  voulue. 


Écosse.  ■—  L’exposition  collective  des  maîtres  de  forges 
de  l’Écosse  renferme  la  série  des  principales  couches  de 
black-band,  et  notamment  le  mushet  black-bed ,  qui  a  été 
fondu  le  premier  à  l’usine  de  Monkland,  ainsi  que  des 
bouilles  et  de  belles  fontes  grises. 


Colonies  anglaises.  —  Le  Canada  et  la  Nouvelle-Écosse  ont 
envoyé  des  minerais,  des  fers  et  des  fontes  de  diverses  qua¬ 
lités,  au  milieu  desquelles  on  distingue  une  paire  de  roues  en 
fonte,  de  la  forge  de  Radnor,  dont  les  jantes,  moulées  en 
coquille,  ont  parcouru  241,000  kilomètres  sans  éprouver 
d’altération  sensible. 

Dans  l’Inde,  l’East  India  Iron  C°  expose  de  très -belles 
fontes  au  bois,  noires  et  truitées,  obtenues  à  l’usine  de  Bey- 
poor  en  fondant  au  charbon  de  bois  des  minerais  magné¬ 
tiques  et  des  hématites,  ainsi  que  des  lingots  d’acier  Resse¬ 
mer,  fabriqués  à  cette  usine,  et  divers  échantillons  de  tôles, 
de  barres  et  d’ustensiles  produits  avec  cet  acier. 


BELGIQUE. 

Les  fers  des  forges  de  la  Providence,  près  Marchiennes, 
occupent  le  premier  rang  dans  l’exposition  des  grandes  forges 
au  coke  de  ce  pays.  On  j  remarque  notamment  de  belles 
fontes  grises,  des  rails  à  cassures  très-homogènes,  des  roues 
pleines  en  fer  laminé  et  des  fers  à  double  T,  dont  l’un  a 
0in,40  de  hauteur  sur  0m,20  de  base  et  9  mètres  de  long, 
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tandis  qu’un  échantillon  de  section  plus  réduite  occupe  deux 
fois  la  longueur  de  l’espace  affecté  aux  produits  de  la  pre¬ 
mière  classe  dans  l’exposition  belge. 

A  côté  de  ces  produits  viennent  se  placer  ceux  des  forges 
de  l’Heure,  près  Charleroi ,  comprenant  des  fers  en  verge 
pour  clouterie,  des  feuillards  et  des  essieux  de  wagons  qui 
témoignent,  par  des  cassures  et  des  flexions  à  froid,  de  la 
bonne  qualité  des  fers  fibreux  de  l’Heure.  Ces  essieux  se 
vendent  de  300  à  350  francs  la  tonne. 

Le  dernier  haut-fourneau  au  bois  de  la  Belgique,  appar¬ 
tenant  à  M.  Amand ,  de  Mettet ,  près  Namur,  a  exposé  des 
minerais ,  des  fontes  et  des  fers  qu’il  vend  aux  fabriques 
d’armes  à  feu  et  de  taillanderie  du  pays.  Cette  petite  usine, 
qui  produit  3  tonnes  de  fonte  par  jour,  et  fait  pour  300,000 
francs  d’affaires  par  an,  ne  se  maintient  que  grâce  à  l’excel¬ 
lence  de  la  qualité  de  ses  produits,  fort  recherchés  par  les 
arquebusiers  de  Liège. 

FRANCE. 

La  France,  qui  occupe  le  deuxième  rang  parmi  les  États 
de  l’Europe  pour  la  production  du  fer,  était  très-imparfaite¬ 
ment  représentée  à  l’Exposition,  où  l’on  regrettait  l’absence 
des  produits  de  nos  principaux  établissements. 

MM.  de  Dietriech,  de  Niederbronn,  connus  depuis  long¬ 
temps  par  l’excellente  qualité  de  leurs  fers ,  exposent  de 
très-beaux  moulages  de  première  fusion ,  fontes  d’orne¬ 
ments,  fontes  mécaniques,  fontes  d’ustensiles,  d’une  ho¬ 
mogénéité  et  d’un  fini  remarquables.  On  y  distingue  spécia¬ 
lement  des  pièces  d’engrenage,  une  roue  de  turbine  et  une 
plaque  de  fonte  coulée  à  découvert,  sans  soufflure  ni  défaut, 
de  2m,57  de  long,  Dra,65  de  large  et  0,n,005  d’épaisseur,  pesant 
58  kilogrammes. 

Dans  les  produits  de  forges,  on  voit,  à  côté  des  fers  au 
bois  à  nerf  et  à  grain,  des  tôles  et  des  fers  noirs,  d’excellents 
bandages  en  acier  puddlé,  des  rails  de  même  métal,  des 
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aciers  martinés  de  differents  échantillons,  des  outils,  et  des 
tôles  d’acier  de  2  millimètres  d’épaisseur.  Des  échantillons 
repliés  à  froid  et  des  cassures  accusent  la  bonne  qualité  de 
ces  produits. 

Comme  travaux  de  grosse  forge,  nous  mentionnerons  en¬ 
core  une  grande  roue  de  locomotive  Crampton,  en  fer  forgé, 
deux  manivelles  à  excentrique  forgées  d’une  seule  pièce  pour 
roues  de  locomotives,  des  roues  de  wagons  en  fer  avec  moyeu 
en  fonte  et  bandages  en  acier  puddlé,  et  des  essieux  de  wa¬ 
gons  en  fer  fort.  Cette  exposition ,  qui  est  la  plus  complète 
de  la  section  française,  montre  que  MM.  de  Dietriech  conti¬ 
nuent  à  mériter  la  réputation  justement  acquise  à  leurs  pro¬ 
duits. 

M.  Émile  Martin  expose  des  essieux  en  fer,  des  bandages 
en  acier  puddlé  brut  et  cémenté,  des  rails  en  acier  et  des 
pointes  de  croisement  de  voies  en  acier  fondu,  obtenus  dans 
son  usine  de  Sireuil  (Charente),  qui  témoignent  d’une  fabri¬ 
cation  aussi  soignée  qu’intelligente.  Les  aciers  puddlés  cé¬ 
mentés  sont  notamment,  ainsi  que  les  essieux,  d’une  qualité 
exceptionnelle. 

M.  James  Jackson,  de  Saint-Seurin-sur-l’Ile  (Dordogne), 
présente  des  aciers  cémentés  étirés,  en  barres  de  différentes 
dimensions  et  d’un  beau  grain,  et  des  ressorts  d’une  bonne 
fabrication  ;  il  y  a  joint  un  canon,  un  essieu,  des  feuilles 
de  ressorts  et  des  barres,  fabriqués  en  acier  Bessemer,  dont 
M.  James  Jackson  a  le  premier  introduit  en  France  les  nou¬ 
veaux  procédés  de  fabrication. 

MM.  Dupont  et  Dreyfus,  propriétaires  des  usines  d’Ars-sur* 
Moselle,  qui  comprennent  neuf  hauts-fourneaux  et  onze  trains 
de  laminoirs,  établis  de  1847  à  1850,  exposent  une  série 
très-complète  de  fers  spéciaux  pour  construction,  dont  quel¬ 
ques  échantillons  atteignent  50  mètres  de  longueur,  avec  un 
poids  de  2,000  kilogrammes.  On  distingue  particulièrement 
des  fers  à  Y  pour  devantures  de  boutiques,  des  fers  mé¬ 
plat  obtenus  au  laminoir  universel ,  et  des  fers  à  angle  et 
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à  double  T  laminés  jusqu’à  30  et  50  mètres  de  long,  qui 
montrent  que  ces  usines  sont  pourvues  d’un  excellent  outil¬ 
lage,  et  que  toutes  les  difficultés  du  laminage  sont  heureuse¬ 
ment  surmontées  à  Ars,  qui  fabrique,  avec  des  matières  de 
médiocre  qualité,  de  bons  fers  marchands. 

MM.  Bonnor,  Degrand  et  Ce,  d’Eurvillo  (Haute -Marne), 
exposent  des  minerais,  des  fontes  au  bois,  et  des  petits  fers 
ronds,  pour  clous  et  tréfileries,  obtenus  directement  au  lami¬ 
noir.  Ils  produisent  ainsi  l’échantillon  le  plus  fin  de  fer 
laminé  qui  soit  à  l’Exposition,  le  n°  17  de  la  jauge  française, 
dans  des  conditions  de  bonne  fabrication  et  de  bonne  qualité. 

Le  groupe  des  forges  du  Périgord  est  représenté  par 
MM.  Durand  frères  et  Guyonnet,  qui  produisent  à  Périgueux 
des  fontes  au  bois,  des  fers  laminés  et  des  verges  de  tréfi¬ 
leries  affinées  au  bois  et  à  la  houille,  de  très-bonne  qualité. 

Mentionnons  ici  l’exposition  de  l’Algérie,  qui  comprend 
les  beaux  minerais  magnétiques  des  environs  de  Bone,  et  de 
nombreux  échantillons  de  fer  oligiste,  de  mine  douce  et 
d’hématites,  qui  témoignent  de  l’abondance  des  minerais  de 
fer  dans  notre  grande  colonie.  Les  fontes  blanches  aciéreuses 
de  l’usine  de  l’Allélick,  près  de  Bouc,  et  celles  que  MM.  Jac- 
quinot  obtiennent  à  la  Solenzara,  en  Corse,  avec  les  mine¬ 
rais  magnétiques  de  Bone,  et  les  fers  oligistes  de  l’île  d’Elbe, 
montrent  le  bon  parti  que  l’on  pourra  tirer  de  ces  riches 
minerais. 

MM.  de  Bostaing  et  Baudoin  frères  exposent  des  fontes 
granulées  obtenues  en  faisant  arriver  de  la  fonte  liquide  sur 
un  disque  animé  d’une  vitesse  de  deux  mille  tours  par  mi¬ 
nute.  La  fonte  est  ainsi  divisée  en  globules  très-fins,  d’une 
oxydation  très-facile,  qui  peuvent  être  employés  utilement  à 
produire,  par  des  dosages  convenables,  des  matières  acié¬ 
reuses,  ou  à  fabriquer,  par  l’oxydation  complète  et  par  la 
calcination,  des  oxydes  rouges  à  employer  dans  la  peinture. 

Ce  nouveau  mode  de  division  s’applique  également  aux 
mattes  cuivreuses, qui  sont  partiellement  désulfurées,  pendant 
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la  granulation,  au  plomb  et  au  zinc  ;  il  peut  recevoir  ainsi 
diverses  applications  dans  l’industrie  ;  le  jury  a  distingué  cette 
invention. 

11  a  remarqué  un  nouveau  four  de  carbonisation  des  bois, 
exposé  par  M.  Lebrun  Virloy,  qui  unit  les  avantages  d’une 
fermeture  hermétique  et  d’une  marche  continue  à  une  aug¬ 
mentation  du  rendement,  qui  atteint,  suivant  l’inventeur, 
28  0/0,  alors  que  le  produit  moyen  de  la  carbonisation  en 
forêt  n’est  que  de  20  à  22. 

AUTRICHE. 

La  plupart  des  groupes  d’usines  à  fer  de  l’Autriche  ont 
envoyé  leurs  produits  à  l’Exposition;  ils  sont  accompagnés 
de  matières  premières,  de  plans  des  mines  de  fer,  des  usines 
et  des  fourneaux,  ainsi  que  des  prix  courants,  et  constituent  un 
ensemble  des  plus  complets.  Les  usines  de  Styrie,  qui  ex¬ 
ploitent  les  admirables  gisements  de  fer  spathique  qui  s’éten¬ 
dent  de  Vordernberg  à  Mariazell ,  ont  fourni  une  exposition 
collective  de  minerais,  fontes,  fers  forgés  et  laminés,  grosses 
tôles,  pièces  de  forge,  aciers  naturels,  aciers  puddlés,  ban¬ 
dages,  qui  se  distinguent  par  leur  excellente  qualité. 

Les  produits  de  l’usine  impériale  de  Neuberg,  de  l’asso¬ 
ciation  Radmeister,  de  Vordernberg,  et  de  l’usine  de  Müraü 
au  prince  de  Schwarzenberg,  viennent  se  placer  au  premier 
rang  dans  cette  intéressante  collection. 

Les  fourneaux  de  Styrie,  qui  marchent  tous  au  charbon  de 
bois,  consomment  en  général  une  faible  quantité  de  combus¬ 
tible;  ainsi,  dans  l’usine  de  M.  Sessler,  à  Vordernberg,  un  haut¬ 
fourneau  à  cinq  tuyères  produit  25  tonnes  de  fonte  par  jour, 
en  employant  de  l’air  chauffé  à  180  degrés  ;  il  consomme 
238  de  minerai  et  84  de  charbon  aux  100  kilogrammes  do 
fonte. 

En  Carinthie,  les  fourneaux  de  MM.  Rausclier  et  G0  pro¬ 
duisent,  en  employant  de  l’air  chauffé  à  225  degrés,  et  des 
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minerais  grillés  qui  rendent  52  0/0,  19,700  kilogrammes  par 
jour,  et  ne  consomment  que  65  0/0  de  charbon. 

Pour  l’affinage  et  le  réchauffage  du  fer,  on  emploie  les 
lignites  souvent  de  médiocre  qualité  que  l’on  rencontre  en 
abondance  dans  les  dépressions  des  Alpes,  et  les  maîtres  de 
forges  styriens  sont  arrivés  à  tirer  un  excellent  parti  de  ces 
combustibles  pour  le  travail  du  fer. 

M.  Topper,  de  Sclieibbs,  dans  la  basse  Autriche,  expose 
des  tôles  unies  et  des  fers  noirs  fabriqués  entièrement  au 
bois,  et  de  qualité  supérieure,  et  des  tubes  en  fer  étirés  dont 
cet  établissement  a  récemment  introduit  la  fabrication  en 
Autriche. 

M.  Franz  Mayr,  de  Leoben,  produit  des  fers  de  choix,  des 
tôles,  de  bons  aciers  puddlés  et  cémentés,  et  des  aciers  fon¬ 
dus.  11  soumet  à  la  fusion,  suivant  la  nature  de  la  fabrication, 
des  aciers  cémentés,  des  aciers  puddlés  ou  des  mélanges  de 
fonte  lamellaire  et  de  fer  en  barres,  dans  des  fourneaux  à  huit 
creusets  dont  chacun  reçoit  de  30  à  33  kilogrammes  de  ma¬ 
tières.  La  fusion  se  fait  avec  succès  depuis  deux  ans,  dans 
des  fours  à  gaz  régénérateurs  de  Siemens,  que  M.  Mayr  a 
notablement  perfectionnés, et  qu’il  chauffe  à  l’aide  de  lignites 
brûlés  dans  un  générateur  à  gaz  spécial  ;  il  consomme  ainsi 
par  tonne  d’acier  3  tonnes  de  lignite,  au  lieu  de  14  hectolitres 
de  charbon  de  bois  qu’il  employait  antérieurement,  et  pro¬ 
duit  environ  5,000  kilogrammes  par  semaine.  M.  Mayr  a 
abordé  avec  succès  la  fabrication  des  aciers  en  grandes  mas¬ 
ses,  et  exposé  des  rails,  des  tôles  et  des  fractures  d’acier 
commun  de  bonne  qualité;  il  produit  actuellement  10,000  ton¬ 
nes  de  fer  et  d’aciers  ordinaires,  et  700  tonnes  d’acier  fondu 
par  année. 

Ses  prix,  qui  sont  semblables  à  ceux  des  produits  similaires 
de  la  Styrie,  sont,  au  cours  actuel  du  change  (189  francs 
pour  100  florins  papier),  pour  échantillons  de  la  première 
classe  : 

De  346  fr.  par  tonne  pour  fers  communs  ;  de  509  francs 
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pour  tôles  de  chaudières;  de  594  francs  pour  les  aciers  na¬ 
turels  martinés ,  et  de  934  francs  pour  les  aciers  fondus 
mécaniques. 

Bohême. —  La  Société  de  l’industrie  du  fer  de  Prague,  qui 
a  établi  en  Bohême  les  premiers  hauts-fourneaux  au  coke, 
expose  des  minerais,  des  fontes  brutes,  et  de  beaux  moulages 
de  ses  usines  de  Kladno,  ainsi  que  des  rails,  des  fers  d’angle, 
des  fers  communs  produits  dans  ses  forges  des  environs  de 
Pilsen ,  et  des  tôles,  fers  noirs  et  fer-blancs  fabriqués  avec 
des  fontes  au  bois  dans  les  mêmes  usines.  Les  établissements 
de  cette  Compagnie,  qui  exploite  six  hauts-fourneaux  au 
coke,  six  fourneaux  au  bois,  et  dont  les  forges  renferment 
quarante-neuf  fours  à  puddler  et  huit  trains  de  laminoirs, 
comptent  parmi  les  plus  importants  de  l’Autriche,  où  le 
nombre  de  fourneaux  au  coke  est  encore  très-limité.  Leur 
production,  en  1801,  a  été  de  27,000  tonnes  de  fonte,  et  de 
16,000  tonnes  de  rails,  fers  marchands,  tôles  et  fer-blancs. 

Hongrie.  —  L'usine  impériale  de  Khonitz  expose  de  très- 
belles  fontes  lamellaires,  des  bons  fers  au  bois,  des  aciers 
puddlés ,  affinés  au  ligneux  ,  des  fers  méplats  obtenus  au 
laminoir  universel,  et  des  rails  de  bonne  qualité,  mais  qui 
sont  d’un  prix  très-élevé,  407  francs  la  tonne. 

Dans  l’exposition  des  usines  à  fer  du  Banat  de  la  Société 
des  chemins  de  fer  autrichiens,  on  remarque  des  roues  en 
fonte  pour  wagons,  coulées  en  coquille,  de  première  fusion, 
et  présentant,  dans  la  partie  en  contact  avec  les  rails,  une 
fort  belle  trempe.  Cette  Société  expose  également  de  beaux 
rails  et  bandages  en  acier  puddlé,  de  grandes  tôles  pour 
boîte  à  feu  de  locomotives  d’une  excellente  exécution. 

Les  usines  de  la  Compagnie  comprennent  aujourd’hui  huit 
hauts-fourneaux  au  bois,  qui  traitent  des  minerais  magnéti¬ 
ques  et  des  hématites  rouges,  et  une  forge  centrale  compre¬ 
nant  sept  trains  de  laminoirs  pour  la  fabrication  des  tôles, 
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bandages,  fers  de  mécanique  et  fers  marchands  de  choix. 
Des  vues  photographiques  des  principaux  établissements 
viennent  ajouter  encore  à  l’intérêt  de  cette  exposition. 

Le  jury  a  remarqué  une  puissante  presse  à  forger,  exécutée 
dans  les  ateliers  de  cette  Société,  et  dont  les  dessins  figurent 
à  l’Exposition. 

Le  système  de  cette  presse,  due  à  M.  Haswell,  directeur 
de  la  fabrique  de  machines  de  la  Compagnie,  repose  sur 
l’application  de  la  presse  hydraulique  au  forgeage  et  à 
l’étampage  des  grosses  pièces  de  forge,  et  comprend,  comme 
organe  principal,  une  presse  hydraulique  de  0m,49  de  dia¬ 
mètre,  et  de  0m,49  de  course.  Elle  est  activée  par  deux 
pompes  de  0m,125  de  diamètre,  et  de  lm,50  de  course,  qu’un 
cylindre  à  vapeur  de  lm,25  de  diamètre  établi  sur  le  même 
bâti  fait  alternativement  avancer  et  reculer.  La  pression 
obtenue  par  cette  machine  peut  atteindre  392  atmosphères, 
et  comme  le  piston  de  la  presse  a  49  centimètres  de  dia¬ 
mètre,  l’effort  exercé  par  l’eau  sur  la  face  antérieure  du 
piston  est  de  703,830  kilogrammes.  Cette  presse,  qui  fonc¬ 
tionne  depuis  le  mois  de  juillet  1801 ,  a  déjà  rendu  de 
grands  services  pour  le  forgeage  de  pistons  de  machines  à 
vapeur,  pièces  do  roues,  têtes  de  bielles  et  autres  organes 
de  machines.  Nous  pensons  avec  le  jury  qu’elle  pourrait  être 
utilement  employée  dans  les  ateliers  de  grosse  forge  et  de 
métallurgie. 


PRUSSE. 

Les  trois  grands  districts  de  forges  de  la  Prusse,  le  pays 
de  Siegen,  la  Westphalie  et  la  Silésie,  étaient  bien  repré¬ 
sentés  à  l’Exposition.  La  Société  minière  de  Coln-Müsen, 
qui  exploite  les  riches  gisements  de  fer  spathique  de  Stahl- 
berg,  dont  les  amas  permettent  une  production  annuelle  de 
100,000  tonnes;  MM.  Borner  et  Dressler,  de  Siegen,  ont  no¬ 
tamment  exposé  de  très-belles  collections  de  minerais,  de 
fontes  miroitantes,  dont  certains  blocs  atteignent  jusqu'à 


MÉTAUX. 


13 


0ra,20  d’épaisseur,  sans  perdre  leur  structure  lamellaire  et 
caverneuse,  ainsi  que  des  aciers  puddlés,  des  verges  de  tré- 
filerie  et  des  fers  à  clous  de  très-belle  qualité.  Depuis  l’aeliè- 
vement  des  chemins  de  fer  qui  relient  le  pays  de  Siegen  à 
la  Westphalie,  on  emploie  dans  plusieurs  usines  des  mélan¬ 
ges  de  coke  et  de  charbon  de  bois  pour  la  fabrication  des 
fontes  miroitantes,  et  la  Société  métallurgique  de  Berg  fond 
à  Hochdahl  des  minerais  spathiques  au  coke  seul.  Elle  en 
retire  des  fontes  lamellaires  qui  sont  cotées  à  97  francs  la 
tonne,  alors  que  celles  de  la  Société  de  Müsen  se  paient 
187  fr.  50  c.,  et  celles  de  Weardale,  dans  le  Durham,  qui 
sont  aussi  fondues  au  coke,  162  fr.  50  c. 

Les  forges  de  la  Société  de  Limburg ,  à  Limburg  sur 
Lcnne,  exposent  aussi  de  très-bons  aciers  puddlés  et  cor¬ 
royés  obtenus  de  fontes  lamellaires.  Les  débouchés  de  cette 
usine,  qui  ne  comprend  que  six  fours  à  puddler  et  deux  la¬ 
minoirs,  s’étendent  jusqu’en  Amérique  et  dans  l’Inde. 

L’examen  des  beaux  produits  exposés  par  M.  Krupp,  d’Es¬ 
sen,  qui  élabore  des  fontes  et  aciers  bruts  du  pays  de 
Siegen,  vient  se  placer  naturellement  ici. 

Cette  exposition,  sans  égale  parmi  les  produits  que  nous 
avons  eu  à  apprécier,  permet  de  constater  les  importants 
progrès  que  M.  Krupp  a  fait  faire,  dans  ces  dernières  an¬ 
nées,  à  la  fabrication  et  au  travail  de  l’acier  fondu  en  grandes 
masses. 

En  1855,  M.  Krupp  avait  produit  des  blocs  d’acier  fondu 
de  4.5  à  5  tonnes,  qui  avaient  provoqué  l’admiration  de 
tous  les  métallurgistes.  11  se  présente  aujourd’hui  avec  un 
bloc  cylindrique  de  20  tonnes,  et  un  arbre  coudé  pour  ba¬ 
teau,  brut  de  forge,  de  15,500  kilogrammes,  qui  a  été  retiré 
d’un  lingot  de  25  tonnes.  Un  autre  bloc  du  poids  de  15  ton¬ 
nes,  martelé  sur  une  partie  de  sa  longueur,  rompu  ensuite, 
et  dont  un  fragment  est  complètement  replié  sur  lui-même, 
montre  par  le  rapprochement  des  cassures  les  changements 
successifs  que  subit  le  grain  de  l’acier  dans  le  martelage- 
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Des  essieux  de  locomotives  et  de  wagons,  des  bandages 
sans  soudures,  obtenus  par  l’étirage  d’un  bloc  massif  d’acier 
fondu  martelé,  employés  aujourd’hui  par  tous  les  principaux 
chemins  de  fer  de  l’Europe,  ainsi  qu’en  Amérique  et  dans 
l’Inde,  des  disques  de  roues  pleines,  de  nombreux  organes  de 
machines,  et  une  collection  de  canons,  illustrent  les  nombreux 
emplois  que  ces  aciers  trouvent  dans  l’industrie  moderne. 

Ces  divers  articles,  ébauchés  ou  finis,  sont  accompagnés 
d’échantillons  brisés,  repliés  ou  contournés  qui  montrent  que 
sous  le  rapport  de  la  beauté  de  leur  structure,  de  la  densité 
et  de  la  ténacité,  les  produits  de  M.  Krupp  peuvent  être  rangés 
parmi  les  plus  beaux  types  de  la  fabrication  des  aciers. 

M.  Krupp  emploie,  comme  matière  première,  des  aciers 
puddlés  qui’l  produit  lui-même  en  grande  quantité  par  l’af¬ 
finage  de  fontes  miroitantes  du  pays  de  Siegen,  ou  qu’il  tire 
des  forges  de  ce  pays.  Le  fer  puddlé,  dont  chaque  barre  est 
rompue  et  classée  avec  soin,  est  ensuite  fondu  dans  des 
creusets  par  quantité  de  35  kilogrammes  environ.  Les  fours 
de  fusion,  au  nombre  de  quatre  cents,  contiennent  de  deux 
à  vingt-quatre  creusets;  leurs  produits  sont  réunis  pour  cou¬ 
ler  les  grandes  pièces,  dont  le  forgeage  s’effectue  ensuite 
par  des  marteaux  de  force  convenable,  dont  l’un  ne  pèse 
pas  moins  de  50  tonnes.  Les  usines  de  M.  Krupp  produisent 
de  7  à  800  tonnes  par  semaine,  et  vendent  leurs  produits 
courants  à  raison  de  : 

1,125  francs  pour  les  aciers  laminés  ordinaires; 

1.800  francs  pour  les  essieux  droits  et  bandages  ; 

2.800  francs  pour  les  roues  de  wagon  ; 

3,750  francs  pour  les  arbres  de  machines,  etc.; 
avec  divers  prix  intermédiaires  pour  les  sujétions  de  modèles, 
dimensions  et  qualités. 

En  Westphalie,  nous  remarquons  les  produits  de  l’usine 
de  Hoerde,  qui  expose  de  très-beaux  aciers  puddlés  et  des 
roues  pleines  en  tôle,  fabriquées  sous  le  marteau  et  au  lami¬ 
noir  ;  ainsi  que  des  essieux  en  fer  très-fibreux,  des  poutres 
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en  fer  double  T,  des  rails,  des  fers  d’angle,  des  bandages 
et  des  rails  en  acier  puddlé  exposés  par  la  Société  du 
Phénix. 

Les  produits  des  usines  de  Laura  Hütte  et  de  la  Compa¬ 
gnie  de  Minerva,  en  Silésie,  sont  remarquables  par  le  bon 
travail  des  fers  exposés.  La  Minerva  a  introduit  avec  succès 
en  Silésie  la  fabrication  des  aciers  puddlés,  et  présente  une 
bonne  série  de  rails,  essieux  et  bandages  en  acier  puddlé 
d’un  beau  grain. 


ITALIE. 

Les  maîtres  de  forges  des  vallées  de  Sondrio  et  de  Camo- 
nica,  dans  la  haute  Lombardie,  ont  exposé  des  minerais  spa¬ 
th  iques  de  ce  pays,  ainsi  que  des  fontes  manganésiennes, 
des  aciers,  et  des  fers  produits  par  les  petites  usines  dis¬ 
séminées  aux  environs  de  Bergame  et  de  Brescia. 

Ces  produits,  qui  justifient  l’ancienne  réputation  du  pays 
bergamasque,  sont  obtenus  au  foyer  d’affinerie,  et  dans  des 
fours  à  puddler  chauffés  par  des  générateurs  à  gaz,  où  l’on 
brûle  de  la  tourbe  ou  des  lignites.  On  a  introduit  depuis  peu 
dans  quelques  usines  la  fabrication  de  l’acier  puddlé,  dont 
on  peut  voir  à  l’Exposition  de  bons  échantillons.  Les  mines 
de  Bio,  à  l’île  d’Elbe,  ont  également  exposé  leurs  beaux  mi¬ 
nerais  oligistes,  auprès  desquels  viennent  se  placer  les  fontes, 
les  fers  martinés  ou  laminés  des  usines  de  la  terre  ferme  de 
Toscane,  qui  élaborent  ces  minerais  dont  la  qualité  est  bien 
connue. 

Ces  mines  produisent  annuellement  48,000  tonnes  de  mi¬ 
nerai,  contenant  de  55  à  60  0/0  de  fer,  dont  26,000  tonnes 
sont  traitées  en  Toscane.  Le  surplus  est  exporté  en  France 
et  en  Angleterre. 


RUSSIE. 

Les  usines  de  la  couronne  à  Wolkinsk  et  celle  du  prince 
Demidoff  à  Nijni-Taguilsk,  dans  le  gouvernement  de  Perm, 
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ont  exposé  des  fers,  des  aciers  et  des  tôles  d’une  qualité 
supérieure.  On  emploie  aujourd’hui  dans  les  usines  du 
prince  Demidoff,  pour  la  fusion  des  minerais  de  fer,  un 
fourneau  pyramidal,  de  l’invention  du  général-major  Ro¬ 
chette,  dont  la  section  a  la  forme  d’un  rectangle  étroit  et 
allongé,  s’élargissant  graduellement  de  la  base  au  gueulard. 
Douze  tuyères  sont  établies  sur  chacun  des  deux  grands  côtés, 
et  les  deux  petits  côtés  ont  chacun  une  tympe  et  un  avant- 
creuset.  La  hauteur  de  ces  fourneaux  est  de  7m,93,  et  leur 
capacité  de  56.64  mètres  cubes,  ce  qui  donne  pour  la  section 
moyenne  7.20  mètres  carrés. 

Les  avantages  constatés  par  trois  hauts-fourneaux  de  ce 
système,  qui  marchent  depuis  plus  de  deux  ans  à  Nijni- 
Taguilsk,  sont,  d’après  une  note  de  l’inventeur,  une  grande 
régularité  dans  la  descente  des  charges,  et  dans  la  zone  de 
fusion,  une  économie  de  15  0/0  de  combustible,  et  une  éco¬ 
nomie  de  moitié  environ  dans  les  dépenses  de  construction. 
La  production  est  en  même  temps  augmentée,  et  atteint  en 
moyenne  29  à  30  tonnes  en  vingt-quatre  heures. 

Les  usines  de  M.  Goobin,  à  Nijni-Serjin,  et  d’Alapaëf,  à 
M.  Yakowlef,  dans  le  gouvernement  de  Perm,  exposent  des 
fers  noirs  polis,  de  qualité  tout  à  fait  supérieure  et  d’une 
ténuité  remarquable.  La  dernière  de  ces  usines  produit  éga¬ 
lement  des  rails;  l’un  d’eux,  du  profil  Yignole,  de  12  mètres 
de  long,  pesant  505  kilogrammes,  est  fort  bien  laminé. 

ESPAGNE. 

Les  forges  de  Biscaye  ne  sont  pas  représentées  à  l’Expo¬ 
sition.  Les  meilleurs  produits  exposés  sont  : 

Ceux  de  l’usine  royale  de  Truvia  (Asturies),  qui  comprend 
deux  hauts-fourneaux  au  coke,  et  huit  fours  à  puddler.  Elle 
produit  des  fers  et  des  aciers  pour  l’artillerie,  ainsi  que  des 
fontes  à  canon,  dont  la  qualité  est  attestée  par  une  fort 
belle  pièce  rayée  de  gros  calibre  ; 


Ceux  de  M.  Ileredia,  de  Malaga,  qui  fondent  au  charbon 
de  bois,  à  Marbelia,  en  Andalousie,  les  riches  hématites  de 
cette  localité,  et  élaborent  les  fontes  dans  une  forge  anglaise 
à  Malaga.  Les  échantillons  de  fer  exposés  sont  d’une  dou¬ 
ceur  remarquable. 

Les  produits  de  plusieurs  autres  usines  témoignent  du 
développement  que  la  production  des  fers  à  la  houille  prend 
en  Espagne. 

SUÈDE  ET  NORWÉGE. 

Nous  retrouvons  en  Suède  les  célèbres  minerais  de  Dan- 
nemora,  les  fontes  à  canon  des  usines  de  Finspang,  et  ces 
fers  d’une  qualité  bien  connue  qui  servent  à  produire  les 
premiers  aciers  du  monde.  Tous  les  produits  exposés  sont 
d’une  qualité  remarquable ,  et  nous  nous  bornerons  à  citer 
les  fers  de  l’usine  de  Garpenberg  en  Dalécarlie,  et  d’Osterby 
en  Upland,  les  lames  à  ressorts  de  Stora  Kopparberg,  et  les 
largets  pour  canons  de  fusils  de  Kuhlafors,  Gelle,  parmi  les 
nombreux  fers  et  aciers  obtenus  par  l’ancien  mode  d’affinage 
avec  charbon  de  bois. 

M.  Lundhowitz,  de  Nykoping,  expose  des  essieux  et  des 
tôles  en  fer  puddlé,  près  desquels  se  trouve  une  proue  de 
navire  construite  avec  ces  tôles ,  qui  a  donné  en  pleine 
marche  sur  un  rocher  et  s’est  repliée  sans  se  rompre. 

On  rencontre  encore  dans  l’exposition  suédoise  un  lingot 
d’acier  fabriqué  par  la  méthode  Uchatius,  en  fondant  au 
creuset  un  mélange  de  fonte  et  de  minerai  magnétique,  et 
des  aciers  Bessemer.  Quatre  usines  ont  jusqu’ici  appliqué 
ce  procédé,  qui  a  reçu  dans  l’une  d’elles,  à  Hôzbo,  Gelle,  ap¬ 
partenant  à  M.  Goranssen,  de  notables  perfectionnements. 

M.  Goranssen  prend  directement  au  haut-fourneau  de  la 
fonte  très-grise  et  très-cliaude  pour  la  soumettre  à  l’action 
de  l’air.  11  est  parvenu  à  fabriquer  couramment  de  l’acier 
avec  un  déchet  qui  ne  dépasse  pas  8  0/0.  Les  lingots  expo¬ 
sés  sont  très-homogènes  et  exempts  de  bulles,  et  quelques 
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bandages  fabriqués  en  Angleterre  avec  cet  acier  sont  d’une 
belle  qualité.  La  quantité  de  lingots  produite  à  llozbo  est  de 
800  tonnes  environ;  ils  ont  été  expédiés  en  Angleterre,  mais 
se  vendent  difficilement  jusqu’ici.  Aussi  leur  fabrication  est- 
elle  encore  intermittente  dans  l’usine  de  M.  Goranssen. 

Dans  les  autres  usines  on  s’en  est  tenu  à  de  simples  essais. 


CHAPITRE  11. 

FABRICATION  DE  l’aCIER, 

Par  M.  E.  FRÉMY. 

Perfectionnements  récents  introduits  dans  cette  industrie. 

L'acier  occupera  toujours  une  place  importante  dans  les 
expositions  industrielles.  Ce  corps  précieux  fournit,  en  effet, 
à  nos  ouvriers  les  instruments  les  plus  actifs,  à  nos  ingé¬ 
nieurs  des  éléments  de  machines  durs  et  tenaces,  à  nos  sol¬ 
dats  des  cuirasses  résistantes  et  des  armes  sûres.  Dans  peu 
de  temps  l’acier  remplacera  peut-être  le  bronze  des  canons, 
et  sera  employé  dans  le  blindage  des  vaisseaux. 

Un  peut  dire  que  tous  les  perfectionnements  qui  s’intro¬ 
duisent  dans  la  fabrication  de  l’acier  exercent  la  plus  heu¬ 
reuse  influence  sur  les  progrès  de  l’industrie. 

Nous  devons  donc  rechercher  avec  soin  et  encourager  tous 
les  efforts  qui  peuvent  améliorer  la  qualité  de  l’acier  ou 
faire  baisser  son  prix  de  revient. 

Ce  devoir  a  été  dignement  rempli  par  les  commissaires 
qui  ont  eu  à  parler  de  l’acier,  à  la  suite  des  Expositions  uni¬ 
verselles  de  1851  et  de  1855. 

En  1851,  M.  le  Play,  avec  une  autorité  que  lui  donnaient 
ses  beaux  travaux  sur  la  fabrication  de  l’acier,  a  fait  con¬ 
naître  toutes  les  conditions  qui  permettent  d’obtenir  l’acier 
fondu  par  la  méthode  du  Yorkshire. 


Il  a  démontré  que  si  un  fer  ne  possède  pas  la  propension 
aciéreuse  qui  tient  à  son  minerai,  il  ne  produira  jamais  un 
bon  acier  de  cémentation  :  cette  qualité  appartient  surtout 
aux.  fers  du  Nord,  parmi  lesquels  les  fers  de  Suède  occupent 
le  premier  rang.  Les  principes  posés  par  M.  le  Play  ont  été 
confirmés  par  une  longue  pratique,  et  ont  trouvé  à  l’Expo¬ 
sition  universelle  de  1862  une  nouvelle  consécration.  Les 
aciers  fondus  de  première  marque  sont  encore  aujourd’hui 
ceux  que  l’on  obtient  en  cémentant  des  fers  de  Suède  ou  de 
Russie,  et  en  les  fondant  par  la  méthode ‘que  Benjamin  il  un  t  s- 
mann  a  introduite  à  Sheffield  vers  l’année  1749. 

M.  Michel  Chevalier,  ayant  à  faire  le  rapport  sur  la  fabri¬ 
cation  de  l’acier,  à  la  suite  de  l’Exposition  universelle  de  1855, 
a  constaté,  avec  une  justesse  de  vue  bien  remarquable,  les 
perfectionnements  importants  que  le  puddlage  venait  d’in¬ 
troduire  dans  la  fabrication  de  l’acier. 

La  Prusse  présentait  alors  à  l’industrie  un  acier  nouveau 
qui  offrait  toutes  les  qualités  de  l’acier  naturel,  et  quelquefois 
même  celles  de  l’acier  de  cémentation  ;  il  était  tenace,  mal¬ 
léable,  facile  à  souder,  et  cependant  il  avait  été  produit  avec 
la  houille,  dans  le  four  à  puddler,  sans  l’intervention  du 
charbon  de  bois. 

Le  choix  des  fontes,  dans  lesquelles  la  fonte  blanche  la- 
melleuse,  manganésifère  devait  entrer  pour  une  certaine  part, 
et  un  puddlage  spécial  opéré  lentement  sous  une  couche  de 
scories  en  présence  du  sel  et  du  peroxyde  de  manganèse,  pa¬ 
raissaient  les  conditions  essentielles  de  la  fabrication  de  l’a¬ 
cier  puddlé. 

M.  Michel  Chevalier  disait,  en  1855,  que  dans  l’industrie  de 
l’acier,  le  fait  le  plus  remarquable  de  l’Exposition  était  la  fa¬ 
brication  de  l’acier  par  le  puddlage;  et,  en  effet,  l’acier 
puddlé  s’est  fait  aujourd’hui  sa  place  dans  l’industrie;  il  ne 
disparaîtra  plus;  sa  fabrication  économique  lui  permettra 
souvent  de  lutter  avec  l’acier  naturel  et  l’acier  cémenté  ;  sa 
malléabilité  à  froid  et  sa  facilité  à  souder,  lui  donnent,  pour 
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certaines  applications,  un  avantage  véritable  sur  l’acier  fondu: 
l’acier  puddlé,  fondu  au  creuset  avec  des  quantités  conve¬ 
nables  de  charbon  et  d’oxycle  de  manganèse,  fournit  dans 
certaines  usines  des  aciers  fort  estimés. 

-le  viens  de  rappeler  en  quelques  mots  les  perfectionne¬ 
ments  qui  ont  été  constatés  dans  la  fabrication  de  l’acier  aux 
Expositions  universelles  de  1851  et  de  1  855. 

L’Exposition  universelle  de  1802  aura-t-elle  aussi  le  bon¬ 
heur  de  signaler  dans  la  fabrication  de  l’acier  une  de  ces 
grandes  découvertes  qui  font  époque  dans  l’histoire  de  l’in¬ 
dustrie? 

Je  répondrai  par  l’affirmative  sans  hésitation. 

Je  vais  essayer  de  prouver  que  la  découverte  de  M.  Bes¬ 
semer  doit  avoir  pour  l’industrie  des  conséquences  incalcu¬ 
lables,  et  que  la  France  surtout  peut  trouver  dans  cette  belle 
invention  le  moyen  de  s’affranchir  en  partie  du  tribut  con¬ 
sidérable  qu’elle  paie  à  l’étranger  en  lui  achetant  des  aciers 
ou  des  fers  propres  à  l’aciération. 

Le  procédé  de  M.  Bessemer  est  connu  déjà  depuis  plusieurs 
années.  M.  Bessemer  a  eu  le  courage  d’installer  son  appa¬ 
reil  à  Sheffield  même,  au  centre  des  aciéries  du  Yorkshire  ; 
là,  sans  se  préoccuper  des  critiques,  il  a  constamment  perfec¬ 
tionné  son  œuvre  avec  une  ténacité  qui  est  un  des  carac¬ 
tères  du  génie,  et  il  est  arrivé  à  l’Exposition  de  1862  avec 
ces  aciers  malléables  et  tenaces  qui  font  l’admiration  de  tous 
les  hommes  compétents. 

Quant  à  moi,  je  suivais  avec  un  intérêt  sympathique  et 
facile  à  comprendre  les  travaux  de  M.  Bessemer. 

Sa  nouvelle  fabrication  d’acier  me  paraissait  être  la  réali¬ 
sation  industrielle  des  théories  que  j’avais  émises  sur  la  cons¬ 
titution  de  l’acier,  et  devait  permettre  d’employer  nos  fontes 
françaises  dans  F  aciération. 

Je  n’admettais  pas  que  l’acier  fût  seulement  un  carbure  de 
fer  plus  carburé  que  le  fer  et  moins  carburé  que  la  fonte. 

J’avais  dit  que  pour  faire  de  l’acier  il  ne  sufiisait  pas  de 
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donner  du  carbone  au  fer  par  la  cémentation,  ou  d’en  ôter 
à  la  fonte  par  le  puddlage,  car  dans  cette  théorie  tous  les 
fers  et  toutes  les  fontes  auraient  été  propres  à  l’aciération  ; 
ce  qui  est  démenti  par  la  pratique. 

J’avais  fait  jouer  un  rôle  essentiel  et  constitutif  dans  l’acié¬ 
ration  à  plusieurs  métalloïdes,  tels  que  l’azote,  le  phos¬ 
phore  et  le  carbone.  J’avais  enfin  annoncé  qu’on  pouvait  faire 
des  aciers  excellents  avec  des  fers  français  non  aciéreux  bien 
purifiés,  auxquels  on  donnerait  la  substance  aciéreuse  qui 
leur  manque,  soit  en  les  cémentant  avec  des  corps  que  j’ai 
fait  connaître,  soit  en  les  unissant  à  des  fontes  aciéreuses. 

Toutes  ces  conditions  se  trouvent  réalisées  dans  l’opéra¬ 
tion  de  M.  Ressemer. 

Mais  en  présence  des  oppositions  que  ce  procédé  a  ren¬ 
contrées  et  des  hésitations  que  j’ai  trouvées  chez  plusieurs 
de  mes  collègues  du  jury  qui  occupent  à  Sheffield  les  posi¬ 
tions  les  plus  importantes  dans  la  fabrication  de  l’acier,  j’ai 
cru  devoir  étudier  par  moi-même  tous  les  détails  de  la  nou¬ 
velle  méthode  d’aciération. 

Je  me  suis  d’abord  rendu  à  Sheffield  chez  mon  honorable 
collègue  M.  John  Brown,  qui  a  installé,  à  côté  de  sa  grande 
fabrique  d’acier  par  la  méthode  du  Yorkshire,  le  nouveau 
procédé  de  M.  Bessemer. 

M.  J.  Brown  m’a  initié  à  tous  les  secrets  de  la  fabrication 
de  l’acier  avec  une  libéralité  dont  je  ne  saurais  trop  le  re¬ 
mercier  ici,  et  que  j’ai  trouvée  du  reste  chez  tous  les  grands 
fabricants  d’acier  de  Sheffield. 

J’ai  vu  fonctionner  pour  la  première  fois,  dans  la  belle 
usine  de  M.  J.  Brown,  le  convertisseur  ( corner  1er )  de  M.  Bes¬ 
semer,  dans  lequel  2,000  kilogrammes  de  fonte  ont  été  affinés 
en  moins  de  quinze  minutes. 

Cette  admirable  opération  a  produit  sur  moi  l’impression  la 
pl us  profonde;  mais  elle  m’a  laissé  quelques  doutes  sur  la 
qualité  de  l’acier  qu’elle  pouvait  fournir;  en  effet,  le  métal  n’a 
été  soumis  devant  moi  à  aucune  épreuve,  et  tous  nos  col- 
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lègues  du  jury,  Lien  experts  en  fabrication  d’acier,  soute¬ 
naient  que  l’acier  Dessemer,  applicable  à  certains  usages,  ne 
prenait  la  trempe  que  d’une  manière  irrégulière. 

Je  savais  que  plusieurs  usines  anglaises  avaient  employé 
sans  succès  le  nouveau  procédé  d’aciération.  M.  Bessemcr 
m’avait  avoué  lui-même  qu’il  avait  complètement  échoué 
dans  le  traitement  de  certaines  fontes  phosphoreuses  et  sul¬ 
fureuses  qui  lui  avaient  été  envoyées  de  France. 

En  quittant  l’Angleterre,  j’emportais  donc  la  conviction 
que  l’appareil  Bessemer  était  réellement  métallurgique,  qu’il 
pouvait  produire  un  métal  précieux  pour  l’industrie,  mais 
je  ne  pensais  pas  que  ce  nouvel  acier  pût  lutter  avec  les 
aciers  fondus. 

Quant  à  l’utilisation  de  nos  fontes  françaises  dans  l’acié¬ 
ration,  j’avais  également  les  plus  grandes  craintes;  je  re¬ 
doutais  que  nos  fontes  au  bois  ne  fussent  trop  froides,  et  que 
nos  fontes  au  coke  ne  continssent  trop  de  soufre  et  de  phos¬ 
phore  pour  être  utilement  affinées  par  la  nouvelle  méthode. 

Tous  mes  doutes  devaient  être  levés  par  une  étude  appro¬ 
fondie  du  procédé  Bessemer  que  j’ai  pu  faire  dans  une  usine 
française. 

M.  William  Jackson,  petit-fils  de  l’habile  fabricant  qui  a 
Importé  en  France  le  procédé  de  fusion  de  l’acier  que  l’on 
doit  à  Benjamin  Huntsmann,  dirige  depuis  plusieurs  années 
l’usine  de  Saint-Seurin-sur-l’Isle. 

Tous  les  procédés  d’aciération  se  trouvent  réunis  dans  cette 
importante  fabrique,  dont  les  produits  figurent  si  honorable¬ 
ment  à  l’Exposition  de  1802. 

L’acier  y  est  obtenu  par  la  cémentation  des  meilleurs  fers 
de  Suède,  par  le  puddlage  des  fontes  aciéreuses ,  par  la 
réaction  au  creuset  des  mélanges  qui  peuvent  aciérer  le  fer. 

L’acier  provenant  de  ces  différentes  opérations  reçoit  en¬ 
suite,  par  la  fusion  et  le  corroyage,  toutes  les  nuances  de 
qualité  qu’exige  l’industrie. 

A  Coté  de  cette  belle  fabrication,  qui  peut  rivaliser  avec 
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celles  que  j’ai  vues  dans  le  Yorkshire,  M.  W.  Jackson,  homme 
de  progrès  avant  tout,  n’a  pas  craint  d’installer  depuis  plu¬ 
sieurs  années  dans  son  usine  l’appareil  Bessemer. 

Lorsqu’on  connaît  toutes  les  difficultés  que  présente  l’in¬ 
troduction  d’une  nouvelle  méthode  industrielle,  tous  les  sa¬ 
crifices  quelle  exige,  il  faut  admirer  le  fabricant  qui  ne  re¬ 
pousse  pas  l’idée  nouvelle  et  qui,  pour  la  rendre  pratique, 
vient,  comme  M.  W.  Jackson,  lui  donner  l’appui,  de  sa  lon¬ 
gue  expérience  au  moment  où  la  découverte  est  encore  con¬ 
testée. 

M.  W.  Jackson  s’est  adjoint  dans  ses  travaux  un  de  nos 
ingénieurs  des  mines  les  plus  distingués,  M.  de  Cizancourt. 

Qu’il  me  soit  permis  de  dire  ici  avec  quel  bonheur  j’ai 
trouvé,  à  côté  de  M.  W.  Jackson,  un  de  ces  anciens  élèves 
de  notre  belle  École  polytechnique  qui  ne  se  laissent  jamais 
arrêter  par  les  préjugés  et  la  routine,  et  qui  prennent  tou¬ 
jours  une  large  part  dans  les  grandes  choses  qui  se  font  en 
France. 

C’est  dans  l’usine  de  M.  W.  Jackson  que  j’ai  voulu  étudier 
le  procédé  Bessemer.  Le  concours  si  éclairé  du  directeur 
devait,  du  reste,  rendre  ma  tâche  bien  facile. 

J’ai  assisté  à  plus  de  trente  opérations;  j’ai  fait  peser  de¬ 
vant  moi  l’acier  produit  pour  déterminer  le  déchet  avec  exac¬ 
titude;  j’ai  étudié  moi-même  les  propriétés  de  l’acier  :  je  suis 
donc  en  mesure  de  donner  sur  cette  nouvelle  fabrication  des 
documents  positifs,  et  de  prendre  sous  ma  garantie  tous  les 
faits  que  je  vais  avancer. 

Le  procédé  Bessemer  préoccupe  â  un  tel  degré  les  indus¬ 
triels  français  et  étrangers,  qu’il  me  paraît  utile  d’entrer  ici 
dans  quelques  détails  sur  cette  importante  opération. 

La  méthode  métallurgique  duc  à  M.  Bessemer  a  pour  but 
d’obtenir  directement  de  l’acier  fondu  en  faisant  passer  un 
courant  d’air  dans  la  fonte  liquide.  La  découverte  capitale 
de  M.  Bessemer  est  d’avoir  reconnu  que  ce  courant  d’air 
traversant  une  masse  de  fonte  liquide,  loin  de  la  refroidir, 
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comme  on  aurait  pu  le  croire,  réchauffe  au  contraire  par 
suite  de  la  combustion  des  corps  plus  oxydables  que  le  fer 
qui  se  trouvent  dans  la  fonte. 

La  disparition  de  ces  corps  se  fait  successivement  et  dans 
un  ordre  qui  dépend  de  leur  oxydabilité  et  de  leur  affinité 
pour  le  fer. 

Ce  nouveau  procédé  d’affinage  n’exige  donc  aucune  con¬ 
sommation  de  charbon  ;  les  métalloïdes  contenus  dans  la 
fonte  sont  les  véritables  combustibles  qui  ,  en  s’oxydant,  pro¬ 
duisent  la  température  utile  à  l’opération. 

L’affinage  Bessemer  s’éloigne,  comme  on  le  voit,  du  ma- 
zéage,  dans  lequel  les  tuyères  ne  pénètrent  jamais  dans  la 
masse  métallique,  et  qui  donnent  le  fine  mêlai  bien  différent 
de  l’acier  par  tous  les  caractères. 

Lorsqu’une  fonte  contient  les  éléments  de  l’acier,  et  en 
outre  des  corps  nuisibles  que  le  courant  d’air  peut  enlever 
sans  détruire  l’aciération,  l’acier  Bessemer  est  obtenu  im¬ 
médiatement,  en  arrêtant  l’affinage  au  moment  où  les  corps 
inutiles  ont  été  oxydés. 

Mais  dans  la  plupart  des  cas,  pour  produire  un  acier  pur 
et  surtout  d’une  qualité  déterminée,  on  a  intérêt  à  éliminer 
complètement  tous  les  métalloïdes  qui  existent  dans  la  fonte, 
à  produire  du  fer  et  même  du  fer  azoté  ou  brûlé;  on  recons¬ 
titue  ensuite  l’acier  en  mélangeant  le  fer  azoté  avec  une 
fonte  aciéreuse. 

La  fabrication  de  l’acier  par  la  méthode  Bessemer  est  alors 
d’une  simplicité  merveilleuse;  elle  revient  à  introduire  dans 
du  fer  fondu,  et  complètement  affiné,  des  quantités  variables 
de  matières  aciéreuses  qui  se  trouvent  dans  une  fonte  con¬ 
venablement  choisie. 

L’appareil  dans  lequel  se  fait  l’élaboration,  et  auquel  M.  Bes¬ 
semer  a  donné  le  nom  de  convertisseur  ( converter ),  consiste 
en  une  sorte  de  cubilot,  mobile  autour  d’un  axe  horizontal, 
formé  de  plaques  de  tôle  boulonnées  et  garni  intérieure¬ 
ment  de  terre  réfractaire.  Le  fond  de  ce  cubilot  porte  une 
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plaque  de  fonte  trouée,  destinée  à  laisser  passer  les  tuyères 
qui  y  sont  vissées  par  leur  partie  inférieure,  et  qui  viennent 
déboucher  au  fond  du  vase ,  en  restant  entourées  de  lut 
réfractaire.  Au-dessous  des  tuyères  se  trouve  un  cylindre 
métallique,  fermé  par  une  plaque  de  fonte  clavetée,  de  même 
dimension  que  celle  qui  supporte  les  tuyères  :  ce  cylindre 
sert  de  boîte  à  air  commune  à  toutes  les  tuyères  ;  l’air  v  est 
amené  par  un  tuyau  qui  permet  aux  tuyères  de  conserver 
leur  activité,  quelle  que  soit  la  position  de  l’appareil. 

Les  détails  de  formes  de  ces  diverses  parties  sont  réglés 
de  manière  à  faciliter  les  réactions  qui  s’opèrent  dans  l’in¬ 
térieur  du  convertisseur  et  les  manœuvres  dont  il  est  l’objet. 

L’appareil,  étranglé  et  recourbé  à  la  partie  supérieure,  pré¬ 
sente  un  renflement  d’un  côté,  ce  qui  lui  donne  la  forme 
d’une  cornue  de  grosse  dimension  dont  le  col  serait  tronqué. 
Les  tourillons  autour  desquels  s’effectue  sa  rotation,  ne  pé¬ 
nètrent  pas  dans  l’intérieur  de  l’appareil  ;  ils  sont  seulement 
boulonnés  par  des  pattes  sur  les  plaques  de  tôle,  et  placés 
à  une  hauteur  telle,  que  quand  l’appareil  est  vide,  il  est 
complètement  équilibré;  et  quand  il  est  chargé  de  fonte,  son 
centre  de  gravité  est  abaissé  de  manière  à  assurer  sa  stabilité. 
L’étranglement  a  pour  but  d’éviter  les  projections  lorsque  la 
masse  entre  en  ébullition  ;  le  renflement  permet,  en  mettant 
horizontal  le  grand  axe  de  l’appareil,  d’y  introduire  la  quan¬ 
tité  de  fonte  nécessaire,  sans  amener  le  niveau  du  liquide 
à  affleurer  la  position  des  tuyères,  qui  pourraient  être  obs¬ 
truées  si  elles  ne  fonctionnaient  pas,  et  qui  donneraient  des 
barbottements  considérables  si  elles  fonctionnaient  à  ce  mo¬ 
ment.  Par  suite  de  la  mobilité  de  l’appareil  et  de  cette  combi¬ 
naison  de  forme,  bien  que  les  tuyères  soient  toujours  au-des¬ 
sous  du  bain  pendant  la  marche,  elles  ne  sont  jamais  exposées 
à  être  détruites,  ou  à  devenir  un  objet  d’embarras  pendant 
les  manœuvres  de  l’introduction  ou  de  la  coulée. 

Ces  tuyères  sont  des  cylindres  en  terre  réfractaire  portant 
chacun  cinq  trous  cylindriques  de  0m,01  environ  de  diamètre; 
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elles  sont  au  nombre  de  sept,  et  réparties  également  sous 
le  fond  du  vase.  La  manœuvre  de  l’appareil  est  faite  au  moyen 
d’engrenages  mus  à  la  main,  ou  à  l’aide  de  machines,  pour  les 
grands  appareils. 

Le  tuyau  qui  amène  l’air  dans  la  boîte  à  air  dont  nous 
avons  parlé,  est  également  l’objet  d’une  disposition  particu¬ 
lière  qui  permet  de  conserver  le  vent  dans  toutes  les  posi¬ 
tions  de  l’appareil.  Ce  tuyau,  en  partant  de  la  boîte  à  air, 
remonte  extérieurement  le  long  du  ventre  de  la  cornue,  puis 
entre  dans  l’axe  d’un  des  tourillons  qui  la  supportent,  sort 
de  cet  axe,  et  continue  jusqu’à  une  boîte  à  étoupe  qui  le 
met  en  communication  avec  la  conduite  amenant  le  vent  de 
la  machine  soufflante. 

Dès  que  l’acier  est  obtenu,  on  verse  le  produit  dans  une 
grande  poche  chargée  de  le  distribuer  dans  les  moules;  cette 
poche  doit  avoir  toute  la  mobilité  désirable  afin  d’aller  rece¬ 
voir  l’acier  à  la  sortie  de  l’appareil,  et  de  le  distribuer  aux 
moules.  Pour  obtenir  ce  résultat,  on  place  la  poche  à  l’extré¬ 
mité  d’un  châssis  ou  d’un  bras  de  levier  mobile  autour  d’un 
axe  vertical;  on  équilibre  la  seconde  partie  de  ce  châssis  ou 
bras  de  levier,  au-delà  de  l’axe,  par  des  poids  considérables. 
On  ne  s’est  pas  contenté  de  cette  mobilité  autour  de  l’axe 
vertical,  on  a  pris,  pour  axe,  le  piston  d’une  presse  hydrau¬ 
lique  ;  ce  qui  permet,  tout  en  conservant  la  faculté  de  faire 
manœuvrer  la  poche  sur  l’arc  de  cercle  ,  d’élever  plus  ou 
moins  cette  poche  suivant  les  différences  de  hauteur  soit  des 
moules,  soit  de  la  gueule  de  l’appareil.  La  poche  consiste 
en  un  vase  en  tôle  do  fer  doublé  de  terre  réfractaire,  percé, 
à  sa  partie  inférieure,  d’un  trou  qui  est  ouvert  ou  fermé  au 
moyen  d’une  quenouille,  comme  dans  les  fonderies  ordi¬ 
naires. 

Ln  atelier  Ressemer  se  compose  de  deux  vases  convertis¬ 
seurs,  desservis  tous  deux  par  une  même  poche  montée  sur 
piston  hydraulique  ;  d’une  série  de  moules  ordinaires  ,  dis¬ 
posés  sur  le  trajet  de  cette  poche  ;  de  deux  fours  de  fusion 
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do  la  fonte  ,  un  pour  chaque  appareil.  Cos  fours  sont  situés 
â  un  niveau  supérieur  à  celui  de  râtelier;  ils  sont  suivis 
chacun  d’une  conduite  fixe,  qui  peut  être  continuée  par  une 
conduite  mobile,  pour  faire  arriver  la  fonte  dans  chacun  des 
appareils.  L’air  est  fourni  par  une  machine  soufflante,  ordi¬ 
nairement  à  deux  cylindres,  pouvant  servir  pour  chacun  des 
appareils ,  ou  pour  leur  marche  simultanée  ;  la  force  de  la 
machine  à  vapeur  menant  la  soufflerie,  varie  de  50  à  100  che¬ 
vaux,  suivant  qu’on  opère  sur  des  appareils  de  !  ,000  à  5,000 
kilogrammes.  Comme  l’opération  Bessemer  est  discontinue, 
on  a  toujours  intérêt  à  multiplier  les  appareils  pouvant  être 
desservis  par  la  même  machine  soufflante.  La  pression  de 
l’air  dans  le  réservoir  est,  pendant  la  marche,  d’environ  une 
atmosphère. 

Dès  que  la  fonte  est  fondue  dans  le  lourde  fusion,  l’inté¬ 
rieur  du  convertisseur  ayant  été  chauffé  et  débarrassé  ensuite 
du  coke  qu’il  contient  en  excès,  on  renverse  l’appareil  dans 
la  position  où  son  axe  est  horizontal,  on  y  fait  arriver  la 
fonte  par  une  conduite;  on  donne  au  vent  toute  sa  force, 
on  relève  l’appareil  dans  la  position  de  l’axe  vertical,  et  l’o¬ 
pération  commence. 

La  première  impression  de  l’air  sur  la  fonte  produit  un 
grand  nombre  d’étincelles;  au  bout  de  quelques  minutes, 
on  voit  apparaître  une  flamme  assez  courte ,  rougeâtre ,  qui 
va  sans  cesse  en  croissant  et  en  s’éclaircissant  pendant  la 
durée  de  l’opération.  Avec  quelque  habitude,  on  trouve  dans 
cette  flamme  des  indications  précieuses  pour  la  conduite  de 
l’opération. 

Dès  qu’on  est  arrivé  au  point  d’affinage  ([lie  l’on  désire  , 
on  peut  couler  directement  le  métal  ;  mais  ,  en  général ,  on 
y  ajoute  la  quantité  de  fonte  aciéreuse  jugée  nécessaire  pour 
obtenir  un  degré  d’acier  déterminé  ;  on  relève  pour  un  mo¬ 
ment  l’appareil  afin  de  mélanger  le  fer  et  la  fonte,  puis  on 
le  renverse  en  dépassant  la  position  horizontale;  on  fait 
couler  le  produit  dans  la  poche  qu’on  a  placée  à  une  hau- 
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teur  convenable;  la  poche  est  ensuite  manœuvrée  de  manière 
à  aller  successivement  remplir  chacun  des  moules. 

Tel  est  l’appareil  Ressemer  que  j’ai  vu  fonctionner  en 
Angleterre ,  chez  M.  J.  Brown ,  et  en  France  chez  M.  Wil¬ 
liam  Jackson. 

11  donne  déjà  des  résultats  excellents  ;  cependant  il  m’est 
difficile  de  croire  que,  par  la  suite,  il  n’éprouve  pas  certaines 
modifications  dont  je  comprends  l’utilité,  mais  que  je  me 
garderai  d’indiquer  ici,  parce  quelles  doivent  sortir  de  l’ini¬ 
tiative  de  M.  Ressemer  lui-même,  ou  de  celle  de  M.  William 
Jackson,  qui,  le  premier  en  France,  a  fabriqué  industrielle¬ 
ment  de  l’acier  par  cette  nouvelle  méthode. 

Je  ferai  connaître  actuellement  les  résultats  que  j’ai  cons¬ 
tatés  à  l’usine  de  Saint-Seurin-sur-lTsle. 

L’appareil  Bessemer  construit  chez  M.  W.  Jackson  est  de 
dimension  moyenne;  il  affine  1,000  kilogrammes  de  fonte  en 
vingt-cinq  minutes  ;  il  permet  de  faire  facilement  trois  opé¬ 
rations  par  jour;  les  ouvriers  s’en  approchent  sans  appréhen¬ 
sion  ;  en  le  maniant,  ils  n’ont  jamais  eu  à  souffrir  de  graves 
brûlures. 

Si  on  coule  le  métal  Ressemer  lorsque  l’affinage  de  la 
fonte  est  terminé,  et  avant  l’addition  de  la  fonte  aciéreuse  , 
on  obtient  un  corps  qui  présente  tous  les  caractères  du  fer 
brûlé  ou  du  fer  azoté;  il  cristallise  en  larges  facettes;  il  est 
tenace  à  froid,  mais  éminemment  rouverain.  Dans  cet  état, 
il  ne  peut  recevoir  aucune  application  ;  mais  je  crois  qu’il 
sera  facile  de  lui  donner,  par  un  traitement  convenable,  les 
propriétés  qui  caractérisent  un  bon  fer.  Alors  l’appareil 
Ressemer  produira,  à  volonté,  du  fer  malléable  ou  de  l’acier 
fondu. 

On  avait  admis  jusqu’à  présent  que  l’appareil  Ressemer  ne 
pouvait  affiner  que  certaines  fontes  siliceuses;  qu’il  ne  con¬ 
venait  pas  au  traitement  des  fontes  sulfureuses  et  phospho¬ 
reuses,  et  que  même  nos  fontes  françaises  au  bois  ne  déve¬ 
loppaient  pas  assez  de  chaleur  pour  donner  un  bon  produit. 
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La  plupart  do  nos  fontes  françaises  se  trouvaient  ainsi 
frappées  d’une  exclusion  qui  pouvait  être  la  ruine  de  tous 
nos  fourneaux  alimentés  par  le  charbon  de  bois. 

Je  suis  heureux  de  pouvoir  annoncer  ici  que  cette  exclu¬ 
sion  n’existe  plus,  et  que  nos  fontes  françaises,  fabriquées 
au  coke  ou  au  charbon  de  bois ,  donnent  des  aciers  excel¬ 
lents,  lorsqu’on  les  traite  avec  intelligence  dans  le  nouvel 
appareil. 

Ce  fait  important  a  été  constaté  de  la  manière  la  plus 
nette  pendant  mon  séjour  à  l’usine  de  Saint-Seurin  :  il  don¬ 
nera  lieu  à  un  travail  spécial  que  je  publierai  prochainement. 

J’avais  enfin  à  examiner  les  qualités  diverses  des  matières 
métalliques  qui  sont  produites  par  l’appareil  Ressemer,  et  à 
rechercher  si  elles  peuvent  être  assimilées  à  l’acier,  ou  si 
elles  s’en  éloignent  par  quelque  caractère  important,  comme 
je  l’avais  entendu  dire  si  souvent  en  Angleterre. 

Je  n’hésite  pas  à  déclarer  que  l’appareil  Ressemer,  con¬ 
venablement  employé  ,  produit  des  aciers  véritables ,  et  sou¬ 
vent  d’excellents  aciers. 

J’ai  fait  soumettre  devant  moi  des  aciers  Ressemer  sortant 
de  l’appareil  à  toutes  les  épreuves  qui  caractérisent  l’acier , 
et  les  résultats  ont  toujours  été  satisfaisants. 

Souvent  même  les  aciers  Ressemer  présentent  un  ensemble 
de  qualités  appartenant  à  la  fois  à  l’acier  cémenté ,  à  l’acier 
naturel  et  à  l’acier  fondu.  Ils  sont,  en  effet,  tenaces  à  froid; 
ils  ne  craignent  pas  le  feu,  ils  soudent  facilement,  et  peuvent 
prendre  une  grande  dureté  par  la  trempe. 

Je  conserve  des  échantillons  préparés  devant  moi  qui  met¬ 
tent  en  évidence  toutes  ces  propriétés  précieuses. 

Les  aciers  Ressemer  peuvent  être  ù  volonté  durs  ou  doux. 
M.  W.  Jackson  m’a  souvent  demandé,  avant  l’opération, 
quelle  était  la  nature  de  l’acier  que  je  voulais  obtenir;  et  la 
réaction,  convenablement  conduite,  donnait  infailliblement 
'espèce  d’acier  que  j’avais  demandée. 

Dans  toutes  les  opérations  que  j’ai  suivies,  j’ai  eu  le  soin 
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de  déterminer  moi-même  le  déchet  ;  j’ai  reconnu  que  cer¬ 
taines  fontes  françaises  donnent  beaucoup  moins  de  déchet 
que  les  fontes  anglaises,  et  quelles  se  transforment  en  acier 
fondu  avec  une  perte  qui  dépasse  rarement  10  0/0.  —  Les 
déchets  qui  proviennent  de  l’opération  sont  loin  d’être  per¬ 
dus  pour  le  fabricant.  Lorsqu’ils  proviennent  d’un  affinage 
incomplet,  on  peut  les  reporter  dans  le  haut-fourneau  ou 
dans  le  four  à  puddler. 

Les  extrémités  de  lingots  refondus  au  creuset  avec  le 
charbon  et  l’oxyde  de  manganèse  donnent  des  aciers  excel¬ 
lents. 

Je  viens  do  décrire  l’industrie  nouvelle  que  l’on  doit  à 
M.  Bessemer,  et  qui  est  parvenue  en  France,  dans  l’usine  de 
M.  W.  Jackson,  à  un  degré  de  perfection  déjà  bien  avancé. 
Pour  compléter  ce  rapport,  il  me  reste  à  comparer  l’acier 
Bessemer  avec  les  aciers  produits  par  les  autres  méthodes, 
et  à  faire  ressortir  l’influence  heureuse  que  peut  exercer  sur 
l’industrie  française  la  belle  découverte  de  M.  Bessemer. 

Personne  n’ignore  qu’en  ce  moment  l’acier  est  appelé  à 
jouer  un  rôle  des  plus  importants.  L’industrie  veut  l’appli¬ 
quer  à  la  confection  des  rails,  des  essieux,  des  bandages  de 
roues,  des  tiges  de  piston  et  des  arbres  de  machine  ;  la 
Guerre  pense  à  fabriquer  les  canons  de  gros  calibres  en  acier 
fondu,  et  la  Marine  remplacera  peut-être  bientôt  les  plaques 
si  pesantes  de  blindage  en  fer  par  des  plaques  d’acier  lé¬ 
gères,  élastiques  et  tenaces. 

En  voyant  les  nations  demander  à  la  fabrication  de  l’acier 
les  machines  les  plus  résistantes  et  les  meilleurs  engins 
d’attaque  ou  de  défense,  il  est  permis  de  croire  que  celles  qui 
n’accepteront  pas  les  progrès  qui  s’introduisent  dans  cette  in¬ 
dustrie  devront  subir,  tôt  ou  tard,  une  véritable  infériorité. 

Chaque  peuple  doit  donc  étudier  les  conditions  métallur¬ 
giques  qui  lui  sont  propres,  pour  produire  ensuite,  par  un 
travail  intelligent,  l’acier  qui  peut  le  mieux  satisfaire  son 
industrie  et  assurer  sa  force  et  sa  grandeur. 
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La  France  possède  en  abondance  des  minerais  de  fer  de 
bonne  qualité;  mais,  dans  notre  pays,  les  combustibles  sont 
chers,  et  les  moyens  de  transport  sont  encore  dispendieux. 

l^es  méthodes  métallurgiques  que  nous  devons  rechercher 
sont  celles  qui,  dans  le  prix  de  revient,  donnent  le  rôle  prin¬ 
cipal  aux  bons  minerais,  et  qui  laissent  au  combustible  la 
plus  petite  part. 

La  métallurgie  du  fer,  prise  dans  son  ensemble,  donne  à 
l’industrie  trois  corps  différents,  qui  sont  la  fonte,  le  fer  et 
l’acier.  Quel  est  celui  de  ces  trois  corps  qui  se  prêtera  le 
mieux  aux  nouveaux  emplois  que  réclament  l’industrie ,  la 
Marine  et  la  Guerre?  La  question  est,  je  crois,  facile  à 
décider. 

La  fonte  peut  produire,  par  la  fusion  ,  des  masses  consi¬ 
dérables,  mais  qui  cassent  d’une  manière  trop  brusque  sous 
le  choc,  pour  qu’on  puisse  les  employer  autrement  qu’au 
repos. 

Le  fer  possède,  sans  doute,  des  propriétés  bien  précieuses  : 
il  oppose  une  résistance  énorme  à  l’action  des  forces  vives  ; 
mais  il  suffit  d’assister  à  la  confection  d’un  canon  Arms¬ 
trong  pour  comprendre  toutes  les  difficultés  que  présente 
l’élaboration  du  fer  pris  en  masses  considérables. 

Les  pièces  de  fer  de  10  à  20,000  kilogrammes  exigent  un 
travail  exceptionnel  ;  les  barres  qui  les  composent,  et  qui 
doivent  former  les  trousses,  sont  portées  au  feu  un  grand 
nombre  de  fois;  elles  se  brûlent  en  partie,  déterminent  un 
déchet  considérable,  et  ne  peuvent  être  soudées  les  unes  aux 
autres  que  par  un  véritable  tour  de  force.  Aussi  le  prix  de 
revient  de  ces  grosses  pièces  de  fer  est  toujours  considérable. 

L’acier,  au  contraire,  offre  à  un  haut  degré  toutes  les 
qualités  du  fer  et  de  la  fonte,  sans  présenter  leurs  inconvé¬ 
nients. 

L’acier  peut  être  fondu  comme  la  fonte,  laminé  et  étiré 
comme  le  fer;  il  devient  dur  par  la  trempe,  et  conserve 
après  le  recuit  tous  les  degrés  d’élasticité  et  de  dureté  dési- 
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râbles;  il  possède  une  résistance  à  l’écrasement  qui  est  supé¬ 
rieure  à  celle  de  la  fonte  et  qui  est  double  de  celle  du  fer; 
il  oppose  souvent  aux.  forces  vives  une  résistance  que  l’on 
ne  trouve  pas  dans  les  meilleurs  fers;  sa  fusion  lui  commu¬ 
nique  une  homogénéité  qui  peut  donner  toute  confiance  dans 
l’arme  et  dans  l’outil  que  l’on  a  fabriqués  en  acier  fondu. 
Enfin,  la  fabrication  des  aciers  durs  et  celle  des  aciers  ten¬ 
dres,  l’action  de  la  trempe  et  celle  du  recuit,  permettent  de 
donner  à  l’acier  toutes  les  qualités  qu’exige  l’industrie. 

L’acier  est  donc  le  métal  qui  convient  le  mieux  aux  nou¬ 
velles  applications. 

A  quelle  méthode  d’aciération  la  France  devra-t-elle  deman¬ 
der  les  masses  considérables  d’acier  que  l’industrie,  la  Guerre 
et  la  Marine  vont  bientôt  consommer? 

La  fabrication  de  l’acier  naturel  fournit  des  aciers  malléa¬ 
bles  employés  à  la  confection  de  ces  faux  excellentes,  dont 
le  tranchant  résiste  à  la  pierre  de  nos  champs.  Mais  l’acier 
naturel  ne  peut  pas  être  obtenu  en  masses  considérables; 
sa  fabrication  n’est  pas  économique  et  tend  chaque  jour  à 
disparaître. 

Les  aciers  cémentés  donnent  des  produits  excellents  lors¬ 
qu’on  suit,  dans  leur  fabrication,  les  principes  posés  par 
M.  le  Play. 

Les  aciers  de  première  marque,  fabriqués  en  France  par 
MM.  Baudry  et  Cottereau,  qui  suivent  fidèlement  le  mode 
d’aciération  de  Slieffield,  viennent  démontrer  encore,  à 
l’Exposition  de  1862,  l’importance  de  cette  méthode;  ces 
aciers  soudent  avec  une  grande  facilité,  et  présentent  au  cor¬ 
royage  des  qualités  qu’on  ne  retrouve  pas  dans  les  autres 
aciers;  mais  cette  fabrication  exige  une  consommation  consi¬ 
dérable  de  combustible,  et  ne  peut  s’appliquer  utilement  pour 
l'industrie  qu’à  des  fers  d’un  prix  toujours  très-élevé. 

L’acier  puddlé  a  des  qualités  précieuses  et  rend  à  l’indus¬ 
trie  de  grands  services;  son  prix  est  peu  élevé;  il  soude 
plus  facilement  que  les  aciers  fondus;  il  présente  au  feu  une 


MÉTAUX.  ?3 

résistance  remarquable,  et  prend  souvent  une  grande  dureté 
par  la  trempe. 

Mais  la  fabrication  des  aciers  puddlés  détermine  ordinaire¬ 
ment  un  déchet  de  35  0/0.  Ces  aciers  ne  sont  pas  homogènes 
et  sont  formés  souvent  de  parties  ferreuses,  aciéreuses  et  fon- 
teuses.  La  fusion  au  creuset  ne  les  améliore  que  faiblement. 

Et,  du  reste,  les  fours  dans  lesquels  on  prépare  l’acier 
puddlé  n’opèrent  que  sur  200  kilogrammes;  cet  acier  ne 
peut  donc  pas  être  obtenu  dans  une  seule  opération  en 
masse  considérable. 

Les  aciers  fondus  sont  produits  par  des  méthodes  diffé¬ 
rentes,  parmi  lesquelles  je  citerai  :  1°  la  fusion  de  l’acier 
cémenté;  2°  l’aciération  au  creuset  de  fers  aciéreux  par  un 
mélange  de  charbon  et  d’oxyde  de  manganèse;  3»  la  fusion 
d’un  mélange  de  fonte  et  de  fer  aciéreux;  4°  le  procédé 
Bessemer. 

Les  trois  premières  méthodes  peuvent  donner,  sans  aucun 
doute,  des  résultats  excellents;  mais  la  fusion  de  l’acier  n’a 
été  encore  obtenue  d’une  manière  pratique  qu’au  creuset 
contenant  20  kilogrammes  d’acier  ;  les  fours  à  réverbère, 
essayés  pour  la  fusion  de  l’acier,  n’ont  pas  donné  jusqu’à 
présent  de  résultats  industriels. 

Lorsqu’il  s’agit  de  couler  une  grosse  pièce  d’acier  pesant, 
par  exemple,  10,000  kilogrammes,  on  comprend  toutes  les 
difficultés  <pie  présente  le  maniement  de  cinq  cents  creusets 
chauffés  dans  cent  vingt-cinq  fours,  qui  doivent  fournir 
au  même  moment  l’acier  convenablement  fondu. 

En  outre,  la  préparation  de  l’acier  fondu  par  les  méthodes 
anciennes  exige  toujours  l’emploi  de  fers  spéciaux,  aciéreux, 
d’un  prix  très-élevé,  et  une  consommation  de  combustible 
considérable,  qui,  en  partant  du  minerai,  représente,  en 
poids,  six  à  sept  fois  celui  de  l’acier  produit. 

Ainsi  l’acier  fondu  par  les  anciens  procédés  possède,  sans 
aucun  doute,  des  qualités  précieuses;  mais  son  prix,  tou¬ 
jours  fort  élevé  et  qui  varie  de  70  à  400  francs  les  100  kilo- 
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grammes,  11c  permettra  qu’ exceptionnellement  d’appliquer 
ce  corps  à  la  confection  des  grandes  pièces. 

Lorsqu’on  veut  obtenir  économiquement,  en  acier  fondu, 
des  pièces  considérables,  le  procédé  Bessemer  doit  être,  se¬ 
lon  moi,  préféré  à  toutes  les  autres  méthodes  d’aciération. 

Comme  les  avantages  du  procédé  Bessemer  me  paraissent 
avoir  un  grand  intérêt  au  point  de  vue  français,  je  les  résu¬ 
merai  en  quelques  propositions  qui  formeront  la  conclusion 
de  ce  rapport  : 

1°  L’acier  Bessemer,  convenablement  préparé,  offre  toutes 
les  qualités  que  l’industrie,  la  Guerre  et  la  Marine  peuvent 
demander  à  l’acier  fondu  en  grande  masse;  il  est  homogène, 
plus  dur  et  plus  résistant  que  le  fer;  il  peut,  suivant  son 
mode  de  fabrication,  être  produit  avec  tous  les  degrés  de 
dureté  qu’exigent  les  applications;  il  devient  dur  par  la 
trempe;  il  se  soude  et  se  travaille  au  feu  avec  plus  de  faci¬ 
lité  que  l’acier  fondu  ordinaire. 

L’acier  Bessemer,  qui  se  produit  toujours  à  une  tem¬ 
pérature  élevée,  est,  par  conséquent,  très-fluide  au  moment 
de  sa  formation  ;  il  ne  contient  dans  sa  masse  qu’un  petit 
nombre  de  bulles;  la  fusion  peut  donc  lui  donner  déjà  une 
première  forme,  qui  est  achevée  ensuite,  presque  sans  dé¬ 
chet,  par  le  martelage  ou  le  laminage. 

3°  L’affinage  pour  acier,  par  la  méthode  Bessemer,  est  de¬ 
venu  une  des  opérations  les  plus  simples  de  la  métallurgie; 
il  se  fait  en  quelques  minutes;  il  peut  être  confié  même  à 
des  ouvriers  peu  habiles;  il  présente  la  régularité  d’une  réac¬ 
tion  chimique;  il  ne  dépend  plus  des  tours  de  main,  ou  de 
l’adresse  de  l’ouvrier;  il  remplace  toutes  les  opérations  qui 
constituent  l’affinage  pour  fer,  la  cémentation  et  la  fusion 
au  creuset. 

4°  Les  appareils  Bessemer  donnent  facilement,  suivant  leur 
capacité,  1,000,  3,000,  10,000  kilogrammes  d’acier  fondu; 
en  combinant  plusieurs  de  ces  appareils  et  en  réunissant  leur 
production,  ou  peut  obtenir  des  masses  énormes  d’acier 
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fondu.  Un  atelier  Bessemer,  contenant  deux  appareils  de 
3,000  kilogrammes,  remplace  six  à  sept  loyers  d’aflinage, 
neuf  fours  à  puddler  travaillant  pendant  vingt-quatre  heures, 
et  trois  cents  creusets  pour  la  fusion  de  l’acier. 

5°  Presque  toutes  les  fontes  françaises  provenant  de  bons 
minerais  préparés  au  coke  ou  au  charbon  de  bois,  donneront 
un  acier  Bessemcr  excellent  lorsqu’on  les  traitera  convena¬ 
blement. 

Go  La  consommation  de  combustible,  qui  est  si  considé¬ 
rable  dans  l’affinage  de  la  fonte,  dans  la  cémentation  et  dans 
la  fusion  de  l’acier  au  creuset,  disparaît  en  quelque  sorte 
dans  l’affinage  Bessemer.  On  peut,  en  effet,  prendre  la  fonte 
liquide  à  la  sortie  du  liaut-fourneau,  et  faire  marcher  la  souf¬ 
flerie  avec  une  force  hydraulique.  Si  l’on  juge  plus  avanta¬ 
geux  de  fondre  au  four  à  réverbère  la  fonte  qui  doit  être 
introduite  dans  l’appareil  Bessemer,  on  reconnaît  que  la  con¬ 
sommation  du  combustible  est  seulement  la  moitié  du  poids 
de  la  fonte.  Cette  consommation  dans  le  procédé  Bessemer, 
en  y  comprenant  le  chauffage  des  appareils,  n’atteint  pas  les 
huit  dixièmes  du  poids  de  l’acier  obtenu;  tandis  que  dans 
l’ancienne  méthode,  le  poids  du  combustible  employé  est 
six  à  sept  fois  plus  fort  que  celui  de  l’acier  produit. 

J’ai  fait  tous  mes  efforts  pour  mettre  en  évidence  l’utilité 
d’une  découverte  qui  doit  exercer  la  plus  grande  influence 
sur  les  progrès  de  l’industrie.  Je  ne  voudrais  pas  cependant 
que  mes  éloges  fussent  mal  interprétés,  et  que  l’on  pût  croire 
que,  dans  ma  pensée,  l’appareil  Bessemer  doit  remplacer  les 
autres  modes  de  fabrication  de  l’acier. 

J’ai  la  conviction  que  tous  les  aciers  justement  estimés 
conserveront  leur  ancienne  importance.  Seulement,  en  [(la¬ 
çant  l’acier  Bessemer  à  côté  des  autres  aciers  fondus,  j’ai 
voulu  constater  (pie  les  arts  viennent  de  s’enrichir  d’une  nou¬ 
velle  matière  qui  doit  rendre  les  plus  grands  services  à  toutes 
les  branches  du  travail. 
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Je  suis  persuadé  que  le  fer  sera  remplacé  bientôt,  dans 
plusieurs  de  ses  applications,  par  de  l’acier  fondu,  soudable 
et  tenace,  obtenu  en  grandes  masses  et  d’une  manière  eco¬ 
nomique.  Cette  grande  révolution  métallurgique  sera  com¬ 
plètement  à  l’avantage  de  la  France  ;  en  effet,  le  rôle  du 
combustible  deviendra  secondaire  dans  le  nouveau  mode  de 
production  de  l’acier  fondu,  et  nos  fontes  pourront  désor¬ 
mais  prendre,  dans  l’aciération,  la  part  si  large  qui  leur  est 
assurée  par  l’abondance  et  la  qualité  de  nos  minerais  français. 


CHAPITRE  III. 

CUIVRE.  —  PLOMB.  —  ZINC.  — COBALT  ET  NICKEL.  —  MERCURE. 

ARGENT.  —  OR. 

Far  MM.  COMBES  et  DUBOCQ. 


g  1".  —  Préparation  mécanique  des  minerais. 

Avant  de  passer  à  l’examen  des  principaux  minerais  et 
métaux  qui  sont  rangés  dans  cette  section,  nous  examine¬ 
rons  rapidement  les  appareils  de  préparation  mécanique 
exposés,  en  regrettant  que  cette  partie  de  l’Exposition  repro¬ 
duise  d’une  manière  aussi  incomplète  les  améliorations  qui  se 
sont  produites  dans  ces  dernières  années  dans  cette  branche 
importante  de  l’art  des  mines. 

M.  Bérard  expose  dans  la  section  belge  un  appareil  con¬ 
tinu  pour  le  lavage  des  minerais,  fondé  sur  le  même  prin¬ 
cipe  que  son  appareil  bien  connu  pour  le  lavage  de  la 
houille.  Le  minerai  arrivant  de  la  mine  est  broyé  entre  des 
cylindres,  et  porté  ensuite  à  un  premier  bac  de  classement 
rempli  d’eau,  où  il  se  sépare,  sous  l’action  d’un  piston,  en 
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deux  classes  de  matières  ;  la  première  aboutit  à  un  bac  de 
séparation  par  ordre  de  densité,  et  les  matières  qui  ont  tra¬ 
versé  la  grille  sont  versées  dans  un  deuxième  bac  de  clas¬ 
sement  qui  fournit  deux  nouveaux  numéros  de  grosseur  ali¬ 
mentant  un  deuxième  et  un  troisième  bac  de  séparation. 
Dans  chacun  de  ces  bacs  de  séparation  les  matières  sont 
classées,  par  l'action  de  l’eau,  en  gangue  stérile  rejetée  à  la 
décharge,  en  matière  mélangée  intermédiaire,  et  en  schlich 
métallifère  formant  la  couche  inférieure  que  l’on  recueille. 
La  matière  intermédiaire  tombe  sur  des  cylindres  broyeurs 
qui  l’amènent  à  un  plus  grand  état  de  division,  et  est  ensuite 
passée  à  un  nouveau  bac  de  classement  suivi  de  deux  caisses 
de  séparation  par  ordre  de  densité.  Dans  toutes  ces  opéra¬ 
tions  les  mouvements  des  matières  sont  faits  par  des  chaînes 
à  godets,  et  il  n’y  a  d’autre  main-d’œuvre  que  celle  néces¬ 
saire  pour  amener  et  enlever  les  matières. 

L’appareil  exposé  comprend  ainsi,  outre  les  cylindres 
broyeurs,  trois  bacs  de  classement,  et  cinq  caisses  de  sépa¬ 
ration,  par  ordre  de  densité.  Il  peut  élaborer  80  tonnes  de 
matière  par  jour,  et  exige  une  force  motrice  de  30  chevaux. 

La  Nouvelle-Montagne  a  exposé  une  série  de  produits 
classés  à  l’aide  d’un  courant  d’air  lancé  par  un  ventilateur 
dans  une  galerie,  à  la  clef  de  laquelle  les  minerais  arrivent 
par  une  trémie.  La  série  obtenue  par  ce  système,  dont  l’in¬ 
vention  est  due  au  directeur  de  la  Nouvelle-Montagne , 
M.  Simon,  présente  un  bon  classement  de  blende,  de  pyrite 
et  de  galène. 

L’usine  de  Przibram,  en  Bohême,  expose  le  modèle  d’un 
crible  à  secousse  à  travail  continu  que  M.  le  Bergrath  Rit- 
tinger  a  établi  dans  le  nouvel  atelier  de  lavage  de  Birken- 
berg.  Dans  ce  crible,  le  minerai,  amené  par  une  trémie,  est 
classé  à  l’aide  d’un  piston  à  clapets  manœuvrant  dans  une 
caisse  fermée  au-dessous  d’une  toile  métallique,  et  reçoit  en 
même  temps  un  mouvement  de  translation  qui  l’amène  à 
des  cloisons  horizontales  par  lesquelles  il  est  partagé  en  trois 
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sortes,  reçues  dans  des  compartiments  séparés.  On  obtient 
ainsi  rapidement  en  une  opération  des  minerais  bons  à 
fondre,  et  ceux  qui  ont  vu  fonctionner  la  laverie  de  Birken- 
berg  doivent  regretter  que  l’on  n’ait  pas  exposé  dans  leur  en¬ 
semble  les  appareils  ingénieux  que  M.  Rittinger  y  a  installés. 

Les  mines  de  Scliemnitz,  dans  la  basse  Hongrie,  ont  éga¬ 
lement  exposé  deux  nouveaux  appareils  de  lavage  qui  ont 
fourni  de  bons  résultats. 

Le  premier  est  une  table  à  secousse,  recevant  le  choc  par 
le  côté,  et  accessible  à  l’ouvrier  par  la  face  latérale  opposée, 
et  par  sa  partie  inférieure.  11  peut  ainsi  enlever  les  sclilichs 
riches  et  les  matières  intermédiaires,  sans  arrêter  le  travail 
de  la  table. 

Le  second  est  un  round-buddle ,  de  5  mètres  de  dia¬ 
mètre,  disposé  en  cône  renversé,  qui  marche  à  raison  de 
quatre  ii  cinq  tours  par  minute,  et  reçoit  sur  les  trois  quarts 
environ  clc  son  bord  supérieur  des  courants  alternatifs  de 
matières  à  laver  et  d’eau  vive.  Les  sclilichs  sont  ainsi  rapi¬ 
dement  débourbés ,  et  s’enlèvent  par  la  partie  libre  de  la 
base  du  cône.  On  retire  avec  cet  appareil  82  0/0  des  sclilichs 
contenus  dans  des  matières  très-ténues. 

g  2.  —  Métaux. 


Cuivre.  —  Les  sulfures  de  cuivre,  les  cuivres  panachés  et 
les  pyrites  cuivreuses  du  lac  ïïuron,  dans  le  Canada,  et  les 
produits  des  mines  de  Burra-Burra  et  de  Kapunda,  en  Aus¬ 
tralie,  qui  tiennent  en  moyenne  de  0.20  h  0.23  de  cuivre, 
forment,  avec  l’exposition  collective  des  usines  de  Swansea, 
la  partie  la  plus  saillante  de  cette  portion  de  l’exposition  an¬ 
glaise.  La  production  de  ce  métal,  sensiblement  stationnaire 
dans  les  dernières  années,  s’élève  en  1860  à  29,600  tonnes 


pour  le  Royaume-Uni. 

En  Autriche,  la  W aldb urgerschuft ,  ou  Société  métallurgi¬ 
que  de  la  haute  Hongrie,  expose  tous  les  produits  de  son 
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traitement  métallurgique ,  des  cuivres  en  lingots  et  en 
feuilles,  du  mercure  obtenu  par  le  grillage  des  cuivres  gris, 
en  ayant  soin  de  recouvrir  les  tas  de  grillage  d’une  couche 
isolante  (on  peut  extraire  ainsi  avec  profit  jusqu’à  0,0025 
de  mercure),  et  de  l’argent  que  l’on  sépare  du  cuivre  noir 
par  voie  humide.  La  production  de  cette  Société  est  actuel¬ 
lement  de  1 ,000  tonnes  de  cuivre,  30  tonnes  de  mercure,  et 
1,500  kilogrammes  d’argent. 

Nous  devons  signaler  en  Prusse,  à  côté  de  la  Société  mi¬ 
nière  de  Mansfeld,  qui  produit  annuellement  un  millier  de 
tonnes  de  cuivre,  et  qui  présente  une  série  complète  de  scs 
minerais  et  produits  d’usines,  mattes,  cuivres  speiss  de  nic¬ 
kel,  argent  obtenu  par  la  méthode  de  M.  Ziervogel,  etc.,  la 
Compagnie  de  Stadtberge ,  en  Westplialie. 

Cette  Compagnie  élabore  annuellement  dans  ses  usines 
05,000  tonnes  de  minerai  pauvre,  dont  la  teneur  varie  de 
0.75  à  2  0/0.  Les  minerais,  d’une  teneur  de  0.50  à  2  0/0, 
qui  entrent  pour  5,000  tonnes  dans  la  quantité  ci-dessus, 
donnent,  par  le  traitement  à  l’acide  sulfurique,  du  cuivre  de 
cémentation  ;  les  00,000  tonnes  de  minerais  plus  pauvres 
sont  traitées  par  un  mélange  d’acide  chlorhydrique  et  d’eaux 
mères  de  sulfate  de  fer,  en  favorisant  l’oxydation  du  cuivre 
par  un  courant  d’air  forcé.  On  retire  ensuite  le  cuivre  par 
précipitation,  et  l’on  arrive  à  recueillir  0.03  de  cuivre  sur 
0.75  que  renferment  les  minerais.  L’usine  de  Stadtberge 
produit  ainsi,  depuis  l’application  de  ces  nouveaux  procé¬ 
dés  ,  qui  sont  dus  à  son  directeur,  M.  le  docteur  Renzing, 
500 tonnes  de  cuivre,  et  450  tonnes  de  sulfate  de  fer  par  an. 

En  Russie,  nous  trouvons,  outre  les  cuivres  Demidoff  et 
Parhkofï,  qui  justifient  leur  ancienne  réputation,  du  cuivre 
natif  récemment  exploité  en  Sibérie,  dans  le  district  des 
Kirglhz,  par  M.  Popof,  et  dont  le  gisement  doit  être  consi¬ 
dérable. 

Les  mines  de  Monte-Catini  en  Italie,  celles  de  Rio-Tinto 
et  de  San-Telmo,  en  Espagne,  enlin  celles  de  Palliai,  pro-- 
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vince  d’Aveiro,  dans  le  Portugal ,  méritent  encore  d’être 
mentionnées  pour  le  développement  progressif  de  leur  pro¬ 
duction;  tandis  que  les  mines  de  Stora-Kopparberg  et  d’At- 
vidaberg,  en  Suède,  se  recommandent  plus  particulièrement 
par  la  belle  qualité  des  cuivres  exposés,  qualité  dont  témoi¬ 
gnent  des  feuilles  de  cuivre  pour  capsules  et  des  fils  de  cui¬ 
vre  d’une  grande  ténuité,  qui  sont  joints  aux  minerais  et 
produits  métallurgiques  de  ces  établissements. 

Plomb .  —  La  plupart  des  exposants  des  divers  pays  ont 
joint  aux  minerais  qu’ils  exploitent,  au  plomb  brut  et  la¬ 
miné,  des  gâteaux  d’argent  obtenus  par  la  méthode  Pattin- 
son,  dont  l’application  peut  être  regardée  aujourd’hui  comme 
générale. 

L’emploi  de  celte  méthode,  qui  était  restreint  à  l’origine 
au  traitement  des  plombs  purs,  vient  d’être  étendu,  grâce  à 
un  nouveau  procédé  de  raffinage  dû  à  M.  Rawson  Baker,  de 
Sheffield,  à  tous  les  plombs  du  commerce,  qui,  débarrassés 
du  cuivre  et  de  l’antimoine  dans  une  première  opération, 
peuvent  ensuite  être  désargentés  par  la  méthode  Pattinson, 
ou  employés  à  la  fabrication  de  céruse,  de  mine  orange  et 
autres  produits  qui  exigeaient  jusqu’ici  l’emploi  de  plombs 
de  choix. 

Les  produits  exposés  par  M.  Baker  attestent,  par  leur 
qualité,  l’efficacité  de  son  mode  de  raffinage. 

L’exposition  des  mines  et  usines  d’Allenhead,  à  M.  Beau¬ 
mont,  accompagnée  de  plans  et  profils  des  travaux,  que  di¬ 
rige  M.  Sopwiclq  et  celle  de  MM.  Byers,  qui  comprend  une 
belle  collection  de  plombs  laminés,  notamment  des  feuilles 
pesant  IG  grammes  au  décimètre  carré,  sont  encore  à  si¬ 
gnaler  en  Angleterre. 

En  Belgique,  la  Société  anonyme  du  Blevberg,  qui  exploite 
dans  des  conditions  très— difficiles  un  beau  filon  de  plomb 
argentifère  et  de  blende,  a  considérablement  développé  ses 
travaux,  qui  s’étendent  aujourd’hui  sur  plus  de  4,000  mètres, 
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et  paraissent  devoir  se  raccorder  aux  gîtes  exploités  par  la 
Vieille-Montagne. 

En  France,  nous  citerons  les  usines  de  MM.  Oeschger  et 
Mesdach,  à  Biaclie-Saint-Waast  (Pas-de-Calais),  qui  élaborent 
des  minerais  de  plomb  et  de  cuivre  de  toute  provenance, 
et  qui  exposent  des  plombs  bruts  et  ouvrés ,  et  de  belles 
feuilles  de  cuivre;  nous  citerons  aussi  celles  de  MM.  Guil- 
bem  et  Ce,  à  Marseille,  qui  affinent  de  grandes  quantités  de 
plombs  d’Espagne  et  d’Italie,  et  livrent  annuellement  au 
commerce  10,000  tonnes  de  plombs  raffinés,  3,000  tonnes 
de  plombs  ouvrés  et  2,000  kilogrammes  d’argent. 

Les  mines  de  plomb  argentifère  du  Kef-Oum-Theboul, 
près  la  Calle,  qui  ont  produit,  en  1800,  2,630  tonnes  de 
plombs,  et  celles  de  Gar-Rouban,  dans  la  province  d'Oran, 
d’une  égale  importance  de  production,  sont  représentées  par 
de  belles  séries  d'échantillons  de  minerais  et  de  produits, 
dans  l’exposition  collective  de  l’Algérie. 

Nous  mentionnerons  encore  en  Allemagne  les  expositions 
des  mines  du  Bleyberg ,  en  Carinthie,  qui  produisent  en¬ 
viron  2,000  tonnes  de  plombs  renommés  pour  leur  pureté; 
celle  de  Przibram,  en  Bohême,  qui  vient  de  reculer,  à  la  suite 
de  recherches  habiles  et  fructueuses,  les  limites  de  son 
champ  d’exploitation  ,  et  qui  produit  déjà  aujourd’hui 
14,300  kilogrammes  d’argent  et  2,030  tonnes  de  plomb  par 
année  ; 

La  Société  de  Stolberg,  en  Vestphalie,  et  celle  des  mines 
et  fonderies  d’Eschweiler,  en  Prusse.  La  première  produit 
annuellement  10,300  tonnes  de  plomb  et  3,300  kilogrammes 
d’argent. 

En  Italie,  les  mines  de  Sardaigne  ont  décuplé  leur  produc¬ 
tion  dans  les  dix  dernières  années,  Elles  produisent  actuel¬ 
lement  13,000  tonnes  de  minerai  de  plomb,  dont  la  teneur 
dépasse  70  0/0,  ce  qui  rend  de  13  à  78  grammes  d’argent 
au  quintal.  La  mine  principale ,  Monte-Poni ,  entre  pour 
7,000  tonnes  environ  dans  la  quantité  ci-dessus. 


102 


CLASSE  I.  —  SECTION  IV. 


En  Portugal,  on  s’occupe  aussi  avec  activité  de  la  reprise 
d’anciennes  exploitations,  et  quelques  mines,  notamment 
celles  de  Braçal ,  donnent  déjà  de  beaux  produits. 

Zinc.  —  La  production  du  zinc  est  en  voie  de  se  déve¬ 
lopper  activement  en  Angleterre,  aujourd’hui  que  le  traite¬ 
ment  des  blendes  est  un  fait  acquis  à  la  métallurgie ,  et  les 
usines  de  Swansea  en  élaborent  de  fortes  proportions  avec 
les  calamines  qu’elles  tirent  de  l’Espagne  et  de  l’Irlande. 

Les  deux  autres  grands  centres  de  production  de  zinc  sont 
bien  représentés,  pour  la  Belgique,  par  les  zincs  en  sau¬ 
mons  et  en  feuilles  de  la  Nouvelle-Montagne  et  de  Corphalie; 
de  Stolberg  et  d’Eschweiler  en  Prusse;  et  pour  la  Silésie, 
par  l’exposition  de  Konigsliütte  et  par  celle  de  M.  Ruffcr, 
de  Breslau,  qui  expose,  parmi  d’excellents  laminés,  une 
belle  plaque  de  zinc  de  4m,72  de  longueur,  de  0m,97  de 
large  et  de  0m,023  d’épaisseur,  pesant  7o0  kilogrammes. 

Nickel  et  cobalt.  —  MM.  Evans,  de  Birmingham,  et  Fleit- 
mann,  d’fserlolm,  en  Prusse,  ont  exposé  des  lingots  fondus 
de  nickel  et  de  cobalt,  ainsi  que  des  articles  fabriqués  de 
german  silvor,  si  généralement  employé  par  les  classes 
moyennes,  en  Allemagne  et  en  Angleterre. 

L’emploi  du  nickel  pour  la  fabrication  des  monnaies  en 
Belgique  a  donné  une  nouvelle  activité  à  la  production  de 
ce  métal,  que  nous  trouvons,  sous  forme  de  speiss,  parmi 
les  produits  des  usines  à  cuivre  de  Swansea,  de  Mansfeld, 
de  Nassau  et  de  Suède  ;  mais  les  matières  exposées  n’ajoutent 
aucune  indication  nouvelle  sur  le  mode  de  transformation 
du  speiss  en  nickel  métallique. 

Mentionnons  encore  ici  les  nouvelles  exploitations  de  cina¬ 
bre  du  Baz-cl-Ma,  près  Jemmapes,  dans  la  province  de  Cons- 
tan  tino,  et  la  collection  si  complète  des  minerais  et  produits 
de  la  mine  d’argent  de  Konksberg ,  en  Norwége ,  dont  la 
production  atteint  7,000  kilogrammes  par  an,  avant  de 
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passera  l’exposition  remarquable  des  produits  aurifères  décou¬ 
verts  dans  ces  dernières  années  dans  les  possessions  britanni¬ 
ques.  Le  précieux  métal  n’est  pas  seulement  représenté  par 
de  gros  lingots  en  plâtre  doré,  dont  les  formes  contournées 
et  le  brillant  éclat  attirent  la  foule,  mais  aussi  par  de  bonnes 
suites  des  roches  aurifères ,  et  par  des  coupes  de  terrain 
qui  permettent  de  suivre  avec  intérêt  le  travail  des  chercheurs 
d’or  de  la  Nouvelle-Ecosse ,  du  Canada ,  et  des  provinces 
orientales  et  méridionales  de  l’Australie.  L’une  d’elles,  Vic¬ 
toria,  a  exporté,  du  1er  octobre  1851  au  30  septembre  1860, 
813,743  kilogrammes  d’or,  d’une  valeur  totale  de  2  milliards 
616  millions. 

L’Angleterre  elle-même  n’a  pas  échappé  à  cette  contagion 
de  gisements  aurifères  qui  a  atteint  ses  colonies ,  et  la  Com¬ 
pagnie  de  Vigra  et  Clogan  exploite  depuis  quelques  années, 
dans  le  Merionethshire  (North-Wales),  de  l’or  natif,  associé, 
dans  un  filon  de  quartz  et  de  spath  calcaire  de  0,n,60  de 
puissance,  à  du  tellurure  de  bismuth.  La  teneur  moyenne 
est  de  15  kilogrammes  d’or  par  tonne  de  matière  triée,  et 
l’on  produit  annuellement,  avec  quatre  mineurs,  environ 
525,000  francs  d’or,  soit  près  de  175  kilogrammes. 
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CHAPITRE  IV. 


ALUMINIUM  ET  SES  ALLIAGES, 

Par  M.  HENRY  SAINTE-CLAIRE-DEVILLE. 


8  l'r.  —  Précis  historique. 


L’aluminium  a  fait  son  apparition  dans  l’industrie  à  l'Ex¬ 
position  universelle  de  1855.  Au  commencement  de  la  même 
année,  S.  M.  l’Empereur  m’avait  ordonné  de  faire  à  ses  frais, 
dans  l’usine  des  produits  chimiques  de  Javelle,  une  série  d’ex¬ 
périences  sur  la  fabrication  économique  du  métal  de  l’argile, 
et  elle  lit  exposer,  au  milieu  des  produits  de  la  manufacture 
de  porcelaine  de  Sèvres,  quelques  lingots  d’aluminium  et  les 
matières  premières  qui  avaient  servi  à  les  préparer.  C’est 
grâce  à  cette  intervention  généreuse  que  la  métallurgie  de 
l’aluminium  a  pu  commencer;  car  â  ce  moment,  les  tentatives 
devaient  coûter  beaucoup  et  ne  rapporter  rien.  Elles  abou¬ 
tirent  à  un  procédé  général  qui  fut  modifié  depuis,  dans  ses 
détails  seulement,  et  produisirent  quelques  kilogrammes  d’un 
métal  impur,  en  quantité  suffisante  néanmoins  pour  faire 
croire  à  son  existence  et  à  la  possibilité,  encore  fort  con¬ 
testée,  d’un  traitement  métallurgique.  En  effet,  lorsque  je 
faisais  mes  premières  expériences  les  matériaux  dont  je  me 
servais  et  dont  on  se  sert  encore,  le  chlorure  d’aluminium  et 
le  sodium,  se  vendaient  2,000  francs  le  kilogramme  dans 
le  commerce  des  produits  chimiques,  où,  de  plus,  ils  étaient 
fort  rares. 

C’est  alors  que  MM.  Paul  Morin,  Debray,  Rousseau 
frères  et  moi  nous  nous  sommes  associés  pour  continuer 
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cette  œuvre,  mettant  en  commun  notre  travail  et  un  petit 
capital  provenant  de  nos  ressources  personnelles.  Nous  avons 
établi  nos  appareils,  imités  d’abord  de  ceux  de  Javelle, modi¬ 
fiés  ensuite  par  l’expérience,  dans  l’usine  de  produits  chi¬ 
miques  de  MM.  Rousseau  frères,  située  à  la  Glacière,  aux 
portes  de  Paris.  Grâce  à  nos  efforts,  le  prix  de  l’aluminium, 
établi  d’abord  à  1,000  francs,  descendit  à  300  francs,  et  le 
métal  encore  incomplètement  purifié  parut  dans  le  com¬ 
merce  en  quantités  notables. 

Mais  ce  petit  établissement  ne  pouvait  durer  longtemps. 
Placé  dans  le  voisinage  de  jardiniers  et  de  maraîchers  dont  il 
gênait  la  culture  par  ses  émanations  de  chlore  et  d’acide 
sulfureux,  il  donna  lieu  à  un  grand  nombre  de  plaintes  qui 
nous  forcèrent  d’interrompre  brusquement  la  fabrication  ; 
mais  celle-ci  avait  fait  un  pas  décisif  :  elle  était  devenue  ou 
pouvait  manifestement  devenir  industrielle. 

G’ est  alors  qu’il  se  forma  une  société  composée  d’un  petit 
nombre  de  capitalistes  animés  du  désir  sincère  de  coopérer 
à  une  œuvre  utile,  MM.  Pereire,  Seillière,  d’Eiclithal ,  de 
quelques  personnes  de  ma  famille,  d’ingénieurs  distingués, 
tels  que  MM.  le  Chatelier  et  Jacquemart,  et  de  moi-même, 
apportant,  avec  les  fonds  nécessaires  à  la  réalisation  cl’une 
telle  entreprise,  l’intention  de  contribuer  par  un  travail  per¬ 
sonnel  et  persévérant  à  l’œuvre  commune.  Je  dois  dire  ici, 
pour  rendre  justice  aux  intentions  des  hommes  distingués 
qui  se  sont  groupés  autour  do  moi,  que  personne  d’entre 
nous  ne  vit  autre  chose,  dans  cette  seconde  tentative,  que  le 
but  utile  vers  lequel  nous  avons  toujours  tendu.  M.  Paul 
Morin  fut  chargé  de  la  direction  de  l’usine  établie  à  Nan¬ 
terre  (Seine),  près  Paris,  et  y  installa  avec  une  grande  acti¬ 
vité  et  une  parfaite  connaissance  des  procédés  auxquels  il 
avait  déjà  coopéré,  les  appareils  nécessaires  à  la  fabrication 
et  au  développement  de  nos  expériences  nouvelles.  C’est  à 
Nanterre  que  MM.  le  Chatelier,  Jacquemart,  Paul  Morin  et 
moi,  nous  avons  pu,  par  nos  efforts  communs,  fonder  un  éta- 
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blissement  vraiment  industriel,  et  répondant  largement  à 
toutes  les  demandes  et  aux  besoins  du  moment. 

Mais  bientôt  le  développement  de  notre  fabrication  et  le 
désir  de  nous  mettre  dans  les  meilleures  conditions  d’écono¬ 
mie  possible,  nous  engagèrent  à  transporter  à  Salyndres, 
dans  l’usine  de  MM.  Merle  et  O,  dirigée  par  M.  Usiglio,  la 
préparation  de  l’ aluminium,  et  à  réserver  l’usine  de  Nanterre 
à  la  mise  en  œuvre  du  métal  lui-même. 

Les  progrès  réalisés  à  Nanterre  ont  permis,  dès  les  pre¬ 
miers  temps,  d’abaisser  le  prix  de  l’aluminium  à  200  francs, 
de  produire  un  métal  d’une  pureté  inconnue  jusqu’alors,  et 
de  tenter  des  applications  de  plus  en  plus  sérieuses. 

A  Salyndres  les  progrès  se  sont  continués  ;  il  en  est  ré¬ 
sulté  encore  une  nouvelle  diminution  de  prix;  l’ aluminium 
livré  au  commerce  et  qui  provient  de  cette  usine  témoigne 
de  la  perfection  avec  laquelle  les  procédés  do  Nanterre,  dé¬ 
finitivement  fixés,  y  sont  appliqués  chaque  jour. 

Enfin,  il  y  a  deux  ans  environ,  un  des  plus  grands  in¬ 
dustriels  de  l’Angleterre,  M.  Lowthian  Bell,  de  la  maison 
Bell  frères,  de  Newcastle,  ayant  pu  connaître  par  lui-même 
tous  les  détails  de  notre  fabrication,  l'a  transportée  en  An¬ 
gleterre,  et  l’a  établie  en  commun  avec  ses  frères  dans  la 
grande  usine  de  Washington.  MM.  Bell  ont  développé  cette 
industrie  nouvelle  avec  un  courage  et  un  désintéressement 
dont  je  les  remercie  au  nom  des  intérêts  de  la  science,  et  ils 
ont  surtout  pris  à  tâche  de  contribuer  par  leurs  immenses 
capitaux,  leur  intelligence  profonde  de  la  matière,  au  déve¬ 
loppement  d’une  branche  nouvelle  de  l’art  métallurgique. 

C’est  là  le  caractère  du  commencement  de  cette  industrie: 
c’est  quelle  est  née  avec  le  secours  de  l’Empereur,  qu’elle 
s’est  développée  sous  le  patronage  des  hommes  dévoués  à  la 
science.  Si  plus  tard  des  circonstances  imprévues  nous  y 
faisaient  trouver  seulement  des  pertes,  aucun  de  nous  n’é¬ 
prouverait  de  désillusions. 

Pour  terminer  cet  historique  je  dirai  qu’une  seconde  fa- 
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brique  d’aluminium  s’est  fondée  à  Anfreville-la-mi-Voie , 
sous  le  patronage  de  M.  Martin,  capitaliste  de  Rouen,  très- 
éclairé  et  très-ami  du  progrès,  et  sous  la  direction  de 
MM.  lissier  frères,  jeunes  chimistes,  dont  l’éducation  s’était 
faite,  en  ce  qui  concerne  l’aluminium,  dans  mes  ateliers  de 
Javelle  et  dans  mon  laboratoire  de  l'École  normale.  Mais  cette 
usine  n’ayant  pas  exposé  à  Londres,  je  n’ai  ici  qu’à  la  men¬ 
tionner. 

I  2.  —  Examen  des  produits  exposés. 

Trois  fabricants  ont  seuls  paru  à  Londres.  C’est  M.  Paul 
Morin,  l’habile  chimiste,  directeur  de  la  compagnie  française, 
qui ,  par  ses  connaissances  théoriques  et  pratiques  et  par 
son  influence  heureuse,  a  contribué  à  donner  à  T  aluminium 
l’éclat  avec  lequel  il  a  paru  à  l’Exposition  ;  MM.  Merle 
et  C°,  qui  ont  introduit  dans  leurs  vitrines  de  produits  chi¬ 
miques  de  magnifiques  lingots  d’aluminium  préparés  dans 
leur  usine  avec  la  coopération  de  M.  Morin,  et  enfin  MM.  Bell 
frères,  de  Newcastle,  qui,  après  avoir  transporté  notre  indus¬ 
trie  en  Angleterre,  lui  ont  permis  d’occuper  une  place  im¬ 
portante  dans  les  salles  destinées  aux  produits  métallurgiques 
de  leur  nation. 

En  outre,  j’ai  trouvé  dans  un  grand  nombre  de  vitrines, 
soit  françaises,  soit  anglaises,  des  témoins  intéressants  d’ap¬ 
plications  nouvelles,  «lue  je  suis  obligé  de  mentionner  ici.  Et 
comme  chacune  de  ces  applications  est  presque  toujours  une 
création,  il  est  juste  d’en  faire  honneur  à  celui  qui  l’a  pra¬ 
tiquée  ou  tentée. 

L’aluminium  servit  d’abord  à  la  bijouterie  et  à  l’orfè¬ 
vrerie  ;  un  hochet  destiné  au  prince  impérial  fut  ciselé  en 
18Sd  par  M.  Honoré,  qui  réussit  à  lui  donner  le  ton  qui 
convient  aux  œuvres  d’art.  Lie  ce  premier  essai  est  née  une 
des  plus  fructueuses  applications  de  l’aluminium,  celle  qui 
lui  a  permis  de  s’introduire  dans  le  public  sous  une  forme 
qui  est  devenue  populaire  aujourd’hui.  En  effet,  des  bijoux 
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fort  recherchés  alors,  à  cause  de  leur  prix  et  de  la  nouveauté, 
furent  bientôt  remplacés  par  des  bijoux  communs  fabriqués 
par  les  procédés  les  plus  expéditifs  et  les  moins  coûteux,  de 
sorte  qu’au  jourd’hui  on  les  trouve  dans  les  plus  modestes 
boutiques  des  villes  et  des  places  publiques. 

Des  objets  d’art  auxquels  l’aluminium  convient  particuliè¬ 
rement,  à  cause  de  sa  couleur  et  de  son  inaltérabilité  à  l’air, 
se  trouvent  exposés  dans  les  vitrines  de  M.  Paul  Morin,  avec 
la  signature  de  M.  Honoré  ;  dans  celles  de  MM.  Bell  frères, 
qui  les  ont  fait  fabriquer  par  M.  Elkington,  dans  la  salle  de 
M.  Christofle,  où  elles  font  un  très-bel  effet,  même  au  milieu 
des  magnifiques  pièces  dorées  et  argentées  qui  appartien¬ 
nent  à  ce  grand  industriel. 

M.  Paul  Morin  a  su  donner  à  l’aluminium,  au  moyen  du 
noir  de  fumée,  la  teinte  spéciale,  teinte  grise  aujourd’hui  à 
la  mode,  qui  permet  d’ajouter  à  la  nomenclature  des  termes 
impropres,  mais  acceptés  par  le  public,  celui  d 'aluminium 
oxydé  :  il  lui  communique,  par  le  polissage  à  la  terre  de 
Sienne,  une  couleur  et  un  éclat  tellement  semblables  aux 
teintes  de  l’argent,  qu’il  est  impossible  de  ne  pas  confondre, 
quand  on  les  met  F  un  à  côté  de  l’autre,  les  métaux  ainsi  pré¬ 
parés. 

La  facilité  et  la  perfection  avec  lesquelles  l’aluminium  se 
moule  et  reçoit  le  travail  de  la  ciselure,  le  rendent  également 
précieux  pour  les  objets  d’art  :  les  ouvrages  divers  exposés 
par  les  fabricants  déjà  nommés  en  sont  une  preuve  irrécu¬ 
sable.  Je  citerai  en  particulier  une  monture  de  vase  de  la 
manufacture  de  Sèvres,  qui  est  un  chef-d’œuvre  de  moulage 
et  de  ciselure  en  aluminium. 

Les  propriétés  caractéristiques  de  l’aluminium,  celles  qui 
doivent  guider  dans  les  applications  à  en  faire,  sont  :  sa  faible 
densité,  qui  n’est  que  le  quart  de  celle  de  l’argent,  son  inal¬ 
térabilité  absolue  à  l’air  et  par  les  émanations  sulfurées,  et 
son  innocuité  au  point  de  vue  de  l’économie  animale. 

Un  des  exemples  de  l’utilisation  de  sa  légèreté  spécifique 
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se  montre  dans  la  confection  des  lorgnettes  de  spectacle  cl 
des  longues  vues.  M.  Bardou,  qui  en  a  eu  l’idée  un  des  pre¬ 
miers,  fabrique  aujourd’hui  un  grand  nombre  de  ces  instru¬ 
ments  dont  il  a  exposé  de  très-beaux  spécimens.  La  légèreté 
de  l'aluminium  le  fait  employer  par  les  constructeurs  d’instru¬ 
ments  de  physique,  toutes  les  fois  que  l’inertie  est  en  jeu,  pour 
les  télégraphes  électriques,  les  gyroscopes,  les  anémomètres, 
les  indicateurs  de  Watt,  etc.,  par  MM.  Froment,  Clair,  etc. 
M.  Collot,  à  Paris,  M.  OErdling,  à  Londres,  ont  construit  et 
exposé  de  très  belles  balances  ;  et  l’on  trouve  dans  la  vitrine 
de  MM.  Bell  un  sextant  en  aluminium  d’une  légèreté  extraor¬ 
dinaire,  et  dont  toutes  les  parties  sont  fabriquées  avec  une 
grande  perfection. 

Une  des  plus  heureuses  applications  de  l’aluminium,  et 
motivée  par  son  excessive  légèreté,  est  la  confection  des  aigles 
de  l’armée.  Grâce  à  l’initiative  intelligente  de  lM.  Marion,  le 
poids  attaché  à  l’extrémité  de  la  hampe  des  drapeaux  a  été 
réduit  de  plus  de  2  kilogrammes.  Ces  aigles  étant  dorées, 
la  substitution  n’a  été  sensible  que  pour  le  porte-drapeau. 

M.  Delacour  a  exposé  des  poignées  d’épée,  des  fourreaux 
de  sabre  établis  avec  une  grande  perfection  et  d’une  légèreté 
extrême. 

Les  travaux  de  M.  Garapon,  qui  a  organisé  avec  le  plus 
grand  succès  la  tréfilerie  de  F  aluminium  ,  démontrent  de 
la  manière  la  plus  claire  que  ce  métal  est  aussi  ductile 
que  le  cuivre  et  les  métaux  précieux.  L’application  de  cette 
propriété  à  la  fabrication  des  objets  de  passementerie  et  d’é¬ 
quipement  militaire,  permet  d’obtenir  des  ornements  d’une 
légèreté  extraordinaire,  et  qui  résistent  avec  une  grande  per¬ 
fection  à  l’action  de  l’air,  où  les  émanations  sulfureuses  altè¬ 
rent  si  rapidement  l’argent. 

Une  des  difficultés  les  plus  sérieuses  que  l’on  ait  éprouvées 
dans  les  premières  tentatives  faites  pour  employer  l’alumi¬ 
nium,  c’est  la  résistance  qu’il  oppose  à  la  dorure  directe  par 
la  pile  et  à  la  réunion  de  ses  diverses  parties  au  moyen  de 
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la  soudure.  C’est  à  ce  problème  pratique  réellement  très-diffi¬ 
cile,  que  s’est  attaché  avec  une  persistance  rare  un  fabricant 
distingué,  M.  Mourey.  M.  Mourey  expose  aujourd’hui  des 
pièces  en  aluminium  doré  directement  par  la  pile,  et  des  pièces 
soudées  qui  possèdent  une  résistance  et  une  solidité  déjà  très- 
grandes.  M.  Mourey  n’a  pas  fait  un  secret  closes  procédés; 
il  les  a  enseignés  publiquement  et  avec  beaucoup  de  dé¬ 
sintéressement  dans  les  salles  de  la  Société  d’encouragement. 
Son  intervention  aura  été  très-utile  aux  progrès  et  à  l’avenir 
des  applications  du  nouveau  métal. 

Le  placage  de  l’aluminium  est  aussi  un  problème  résolu. 
Un  des  principaux  emplois  de  l’aluminium  tenté  avec  succès 
en  Angleterre,  est  la  confection  des  réflecteurs.  Les  compa¬ 
gnies  de  chemins  de  fer  qui  brûlent  de  la  houille  dont  la 
fumée  plus  ou  moins  sulfureuse  ajoute  son  action  à  celle  des 
gaz  servant  à  éclairer  les  magasins  et  les  dépôts,  ont  reconnu 
l’incontestable  supériorité  des  réflecteurs  en  aluminium,  que 
ces  émanations  ne  sauraient  ternir.  Restait  seulement  à  abais¬ 
ser  le  prix  de  revient  de  ces  appareils,  construits  en  métal 
massif.  La  fabrication  du  plaqué  d’aluminium,  commencée 
par  MM.  Savart,  Gaudin,  Balaine,  est  arrivée  à  des  résultats 
pratiques  et  économiques ,  grâce  à  l’impulsion  que  lui  a 
donnée  M.  Cliatel  jeune.  Des  essais  sur  les  chemins  de  fer, 
dans  les  usines,  dans  les  prisons  et  dans  les  boutiques  éclai¬ 
rées  au  gaz,  se  poursuivent  avec  le  plus  grand  succès. 

L’innocuité  de  l’aluminium  a  permis  aussi  de  l’appliquer  à 
la  confection  des  ustensiles  de  cuisine,  à  la  fabrication  d’ins¬ 
truments  à  vent,  comme  l’a  fait  M.  Buffet,  dont  l’exposition 
est  très-intéressante  à  ce  point  de  vue  :  car  il  a  eu  à  lutter 
avec  la  difficulté  qu’on  éprouve  à  souder  l’aluminium  à  la 
fois  sur  de  petites  surfaces  et  avec  une  grande  solidité. 


§3.  —  Alliages  de  l’aluminium. 


L’aluminium  a  paru  aussi  à  l’Exposition,  sous  la  forme 
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d’alliages  très-intéressants.  Un  ou  deux  centièmes  de  cuivre 
ou  de  nickel  introduits  dans  le  métal  pur,  en  bonifient 
singulièrement  les  propriétés.  L’aluminium  exposé  sous 
forme  de  statuettes  par  M.  Cliristoile  contient  1  0/0  de  cuivre. 

Un  pour  cent  d’aluminium  introduit  dans  le  cuivre  pur 
augmente  aussi  la  ténacité  de  ce  métal  d’nne  manière  très- 
notable,  comme  l’a  indiqué  M.  Ch.  Tissier.  Cette  observation 
peut  avoir  une  très- grande  utilité. 

Mais  les  alliages  les  plus  intéressants  de  l’aluminium  sont 
ceux  qu’il  forme  avec  95  et  90  centièmes  de  cuivre,  alliages 
qu’on  a  désignés  sous  le  nom  de  bronzes  d’aluminium 
à  5  et  10  0/0,  et  qui  ont  été  préparés  pour  la  première  fois 
par  M.  H.  Debray. 

L’alliage  à  5  0/0  d’aluminium  de  95  0/0  de  cuivre  pos¬ 
sède  une  couleur  très-voisine  de  la  couleur  de  l’or  :  il  est 
susceptible  d’un  beau  poli  ,  il  se  fond,  il  se  moule  avec  une 
grande  perfection  ;  il  est  très-malléable  à  chaud  et  à  froid  ; 
enfin,  il  possède  une  grande  ténacité,  surtout  lorsqu’il  a  subi 
longtemps  l’action  du  marteau.  Les  expériences  faites  sur 
cette  matière  par  MM.  Bell  frères  établissent  que  c’est  un 
excellent  alliage  pour  les  coussinets. 

Ces  qualités  deviennent  encore  plus  frappantes  lorsqu’on 
fait  entrer  10  0/0  d’aluminiun  de  cuivre  dans  le  bronze 
d’aluminium.  L’alliage  prend  alors  les  caractères  d’une  com¬ 
binaison  définie  dont  les  molécules  sont  liées  entre  elles 
par  des  affinités  très-énergiques.  Quand,  en  effet,  dans  un 
bain  de  cuivre  en  fusion  on  introduit  un  neuvième  d’alumi¬ 
nium,  les  deux  métaux  s’unissent  en  produisant  une  quan¬ 
tité  de  chaleur  telle  que  si  le  creuset  n’est  pas  très-réfrac¬ 
taire,  il  s’affaisse  en  se  ramollissant  sous  l'influence  de  la 
haute  température  qui  se  développe  au  contact  des  deux 
métaux.  C’est  là  un  caractère  commun  aux  métalloïdes  con¬ 
génères  du  l’aluminium,  appartenant  en  particulier  au  sili¬ 
cium  qui,  en  se  combinant  aux  métaux,  tels  que  le  fer  et 
surtout  le  cuivre,  leur  donne  des  propriétés  toutes  spéciales. 
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Ce  sont  ces  propriétés  qui  nous  ont  engagés,  M.  le  capitaine 
Caron  et  moi ,  à  donner  au  siliciure  de  cuivre  le  nom 
d'acier  de  cuivre.  Ces  combinaisons  ne  sont  pas  susceptibles 
de  se  désagréger,  comme  le  bronze  ordinaire  des  canons,  sous 
la  simple  influence  de  la  température,  en  produisant  le  phé¬ 
nomène  de  la  liquation.  Bien  plus,  le  bronze  d’aluminium 
à  10  0/0  est  une  matière  éminemment  ductile  et  malléable, 
malgré  sa  dureté;  d’une  ténacité  telle  qu’un  fil  de  ce  bronze, 
d’un  millimètre  carré  de  section,  peut  supporter,  comme  le 
meilleur  acier ,  une  charge  de  85  kilogrammes  sans  se 
rompre.  A  ces  qualités,  il  faut  ajouter  la  propriété  qu’il  a  de 
se  mouler  avec  une  perfection  extrême.  J’en  trouve  la  preuve 
dans  les  cuillers  et  fourchettes  exposées  par  M.  Morin  et 
coulées  d’un  seul  jet,  dans  les  couteaux  de  table  dont  le 
manche  creux  et  la  lame  fixés  ensemble,  de  manière  à  être 
inséparables,  sont  venus  à  la  fonte  d’un  seul  morceau.  La 
lame  seule  a  été  écrouie  au  marteau  pour  lui  donner  la 
rigidité  du  fer.  La  couleur  de  cet  alliage  ressemble  à  celle 
de  l’or  vert  formé  d’or  et  d’argent. 

Un  caractère  des  combinaisons  produites  avec  grand 
dégagement  de  chaleur,  c’est  la  stabilité  et  par  suite  l’inal¬ 
térabilité.  Sous  ce  rapport,  le  bronze  d’aluminium  résiste  aux 
réactifs,  aux  agents  de  destruction,  au  vinaigre  en  parti¬ 
culier,  beaucoup  mieux  que  le  meilleur  maillecliort,  et  devra 
lui  être  préféré  pour  les  objets  destinés  à  la  dorure.  Quand 
la  couche  d’or  étalée  à  la  surface  d’une  pièce  en  bronze 
d’aluminium  disparaît  par  l’usure,  le  métal  sur  laquelle  elle 
est  appliquée  diffère  si  peu  par  sa  couleur  de  la  couche 
d’or  superficielle,  que  l’œil  le  plus  exercé  ne  peut  découvrir 
la  solution  de  continuité;  le  bronze  privé  de  protection 
contre  l’action  des  agents  divers,  en  reçoit  beaucoup  moins 
d’atteintes  que  si  l’on  eût  employé  du  maillecliort. 

Toutes  ces  propriétés  précieuses  seront  largement  utili¬ 
sées,  j’en  suis  sûr  ;  mais  pour  réussir  dans  cette  voie,  il  faut 
attendre  patiemment  que  l’usage  s’établisse ,  que  l’expé- 
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rience  confirme  en  tous  points  les  résultats  des  premières 
observations. 

Rien  n’est  plus  difficile  que  d’introduire  dans  les  habitudes 
de  la  vie  commune  une  matière  nouvelle  dont  le  nom  même 
est  inconnu.  Cependant  le  bronze  d’aluminium  a  déjà  reçu 
quelques  applications  intéressantes.  M.  Paul  Morin  a  exposé  un 
spécimen  des  flambeaux  employés  dans  le  grand  hôtel  de 
Paris.  Il  aurait  pu,  s’il  n’y  avait  pas  eu  des  obstacles  natu¬ 
rels,  exposer  un  coussinet  de  tour  à  grande  vitesse,  employé 
par  les  ordres  du  colonel  Treuille  de  Beaulieu,  dans  l’ate¬ 
lier  de  précision  du  comité  d’artillerie,  et  qui  fonctionne 
depuis  près  de  deux  ans  sans  usure  apparente,  tandis  que  les 
alliages  ordinaires  ne  duraient  pas  plus  de  deux  ou  trois 
mois  sans  se  détériorer  entièrement. 

M.  Christofle,  qui  a  songé  le  premier  à  se  servir  du  bronze 
à  10  0/0  d’aluminium  pour  la  fabrique  des  canons  de 
fusil  et  de  pistolet  ,  a  fait  fondre  à  Nanterre ,  devant 
8.  Exe.  M.  le  Ministre  de  la  guerre,  un  canon  rayé  de 
petit  calibre  qui  a  été  terminé  à  l’atelier  de  précision  du 
comité  d’artillerie,  et  mis  en  expérience  de  tir  à  Vincennes. 
Les  rapports  qui  m’ont  été  communiqués  jusqu’ici  sur  ces 
expériences  sont  très-favorables  à  la  nouvelle  pièce.  Elle 
continue  à  fonctionner,  et  l’on  saura  bientôt  ce  que  le  bronze 
d’aluminium  promet  à  l’artillerie,  surtout  si  son  prix  diminue 
d’une  manière  notable.  Quant  aux  expériences  faites  sur  les 
canons  de  pistolet,  elles  ont  donné  des  résultats  incontes¬ 
tables  et  excellents. 

Enfin,  l’expérience  est  favorable  aussi  à  l’emploi  du  bronze 
d’aluminium  pour  la  fabrication  des  pièces  de  résistance  et 
d’ornement  dans  les  harnais,  pour  les  fourreaux  de  sabre, 
les  casques,  etc.,  comme  le  prouve  l’exposition  de  M.  Dela- 


cour. 


En  résumé,  l’aluminium  a  figuré  à  l’Exposition  de  186:2 
sous  un  grand  nombre  de  formes.  Il  est  évident  que  beau¬ 
coup  d’ouvriers  font  manié  et  qu’il  a  résisté  à  l’épreuve  du 
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temps  et  de  l’expérience.  Quand  j’en  ai  parlé  pour  la  pre¬ 
mière  fois,  chacun  a  cru  posséder  dans  son  champ  ou  dans 
son  jardin,  avec  une  matière  argileuse,  une  mine  d’argent. 
On  croyait  tenir  un  métal  précieux,  et  l’on  en  a  tout  d’abord 
exagéré  les  qualités  pour  les  méconnaître  bientôt  à  la  suite 
d’une  réaction  inévitable.  La  vérité  est,  je  le  crois  encore, 
dans  ce  que  j’en  ai  dit  moi-même  depuis  longtemps  dans  un 
ouvrage  publié  sur  l’aluminium  (1)  :  «  L’aluminium  est  le 
métal  intermédiaire  entre  les  métaux  précieux  et  les  métaux 
communs.  Ce  métal  nous  manquait,  et  nous  l’avons  rem¬ 
placé  d’une  manière  plus  ou  moins  heureuse  par  des  alliages 
imparfaits  qui  n’ont  ni  l’inaltérabilité  à  l’air,  ni  l’innocuité 
de  l’or  et  du  platine.  L’aluminium  ne  partage  pas  la  résis¬ 
tance  à  tous  les  agents  chimiques  qui  caractérisent  les  métaux 
nobles  ;  mais  il  résiste  à  l’air,  à  l’eau,  à  l’acide  sulfurique,  à 
l’acide  nitrique,  à  l’hydrogène  sulfuré,  ce  que  ne  font  ni  le  fer, 
ni  le  cuivre,  ni  même  l'argent.  11  a  donc  sa  place  marquée 
dans  nos  usages  :  cette  place  lui  est  assurée,  en  outre,  par  ses 
qualités,  sa  sonorité,  sa  malléabilité,  sa  ductilité  parfaite  ; 
et  quand  on  aura  besoin  d’un  métal  léger,  il  ne  pourra  être 
remplacé  par  aucun  autre.  Je  serai  très-satisfait  tant  qu’il 
sera  accepté  comme  métal  intermédiaire.  Mais  s’il  arrive  un 
jour  qu’on  trouve  moyen  de  l’extraire  à  peu  de  frais  de  son 
minerai ,  l’argile  ,  la  matière  la  plus  commune  sur  notre 
globe,  il  deviendra  le  métal  le  plus  commun  qui  puisse 
exister.  Alors  mes  espérances  seront  dépassées,  et  je  serai 
trop  heureux  de  reporter  le  principal  mérite  à  celui  qui  a 
préparé  le  premier  globule  d’aluminium,  à  celui  dont  je  suis 
lier  d’être  le  collaborateur  et  l’ami,  l’illustre  chimiste  de 
Gottingen,  M.  Wôbler.  » 


(I)  Voyez  la  conclusion  de  cet  ouvrage  intitulé,  de  l’Aluminium,  de  ses 
applications  et  de  sa  préparation.  Paris,  MalleV-Bachelier. 
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CHAPITRE  V. 

LE  PLATINE  ET  SES  ALLIAGES, 

Par  M.  Henry  SAINTE-CLAIRE-DE  VILLE. 


g  l'r.  —  Platine. 

Le  platine  n’a  attiré  l’attention  des  métallurgistes  que 
depuis  une  centaine  d’années  environ.  Les  premiers  essais 
tentés  pour  en  faire  une  application  sérieuse  n’eurent  à  l’ori¬ 
gine  aucun  succès.  Ce  n’est  guère  que  depuis  soixante  ou 
soixante  et  dix  ans  que  ses  qualités  précieuses  furent  mises 
en  lumière  par  les  chimistes,  qui  s’en  servirent  pour  en  faire 
fabriquer  des  vases  indestructibles  par  le  feu,  et  résistant  à 
la  plupart  de  leurs  réactifs. 

Une  circonstance  fort  singulière  aida  beaucoup  à  la  propa¬ 
gation  du  nouveau  métal,  en  fournissant  en  dehors  des 
laboratoires  un  débouché  encore  restreint,  mais  suffisant 
dans  l’état  où  se  trouvait  alors  l’industrie  du  platine.  11  fut 
employé  par  les  dentistes  pour  confectionner  certaines  pièces 
de  chirurgie  qui  exigent  de  la  part  du  métal  à  la  fois  de  la 
ténacité,  de  la  rigidité  et  une  grande  résistance  aux  agents 
de  toute  nature,  propriétés  que  possède  en  effet  le  platine 
à  un  très-haut  degré. 

Le  platine  fut  fabriqué  longtemps  par  Janety,  au  moyen 
d’un  intermédiaire  très-habilement  choisi,  l’arsenic.  L’arse¬ 
nic,  qui  rend  le  platine  fusible,  s’en  dégage  entièrement  sous 
l’influence  d’une  température  élevée,  et  laisse  une  matière 
absolument  exempte  de  ce  dangereux  auxiliaire.  Mais  le 
métal  ainsi  produit,  qui,  pour  les  dentistes,  avait  toutes  les 
qualités  désirables,  qualités  qui  manquent  au  platine  abso- 
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lument  pur,  11e  convenait  pas  aux  chimistes,  dont  les  vases 
devenaient  bulleux  à  la  première  application  de  la  chaleur. 

Plusieurs  fabricants  songèrent  alors  à  un  procédé  qui  fut 
appliqué  longtemps  sans  être  connu,  et  en  particulier  par 
M,  Cocke,  de  Londres,  et  qui  fut  publié  par  Wollaston  avec 
de  grands  détails.  Wollaston  permit  ainsi  au  public  d’utiliser 
une  méthode  qui  n’a  pas  été  sensiblement  modifiée  depuis 
sa  découverte. 

Dans  ces  derniers  temps,  à  la  demande  du  gouvernement 
russe,  M.  Debray  et  moi  nous  avons  publié  un  procédé  en¬ 
tièrement  nouveau,  fondé  sur  l’emploi  de  la  voie  sèche,  et 
que  les  fabricants  emploient  aujourd’hui ,  soit  concurrem¬ 
ment  avec  celui  de  Wollaston,  soit  même  exclusivement. 

J’examinerai  successivement  les  produits  de  l’Exposition  de 
1862  au  double  point  de  vue  du  procédé  de  la  fabrication 
et  de  l’ utilisation  du  métal. 

M.  Matthey  (de  la  maison  Johnson  et  Mattliey)  a  produit 
devant  le  public  une  pièce  d’un  très-grand  intérêt ,  sur 
laquelle  je  donnerai  quelques  détails  à  cause  des  succès 
quelle  semble  présager  à  la  nouvelle  méthode  de  fabri¬ 
cation  .  du  platine.  J’ai  pu  voir  ces  procédés  appliqués 
avec  une  grande  hardiesse  par  le  très-habile  fabricant  de 
Londres  que  je  viens  de  nommer.  J’ai  assisté  à  la  prépara¬ 
tion  de  la  pièce  exposée  par  lui  :  c’est  un  lingot  de  platine  de 
100  kilogrammes,  fondu  dans  un  four  en  chaux  vive  à  l’aide 
du  gaz  de  l’éclairage  et  de  l’oxygène.  Cette  masse ,  sous 
l’influence  de  ces  puissants  agents,  est  devenue  tellement 
fluide,  que  toutes  les  parties  du  moule  ont  été  entièrement 
remplies  par  le  métal,  qui  en  a  reproduit  toutes  les  im¬ 
perfections  avec  une  exactitude  à  laquelle  on  ne  s’atten¬ 
dait  pas.  L’expérience  a  duré  quatre  heures  ;  mais  deux 
heures  environ  ayant  été  employées  à  chauffer  le  fourneau 
lui-même,  ce  temps,  déjà  si  court,  peut  être  considéré 
comme  un  maximum.  On  admettra  facilement  que  la  vue 
de  cette  masse  liquide  éblouissante  est  un  des  spectacles  les 
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plus  saisissants  auxquels  on  puisse  assister.  M.  Matthey  a 
employé  pour  cette  grande  opération  les  gazomètres  qui  lui 
servent  ordinairement  à  fondre  les  lingots  de  20  à  25  kilo¬ 
grammes  dont  il  a  besoin  journellement.  Les  chimistes  se¬ 
ront  peut-être  étonnés  d’apprendre  qu’ayant  remplacé,  pour 
cette  fois  seulement,  le  manganèse  ou  l’acide  sulfurique, 
matériaux  usuels  de  la  préparation  de  l’oxygène,  par  le 
chlorate  de  potasse,  M.  Matthey  a  osé  décomposer  à  la  fois 
et  sans  précaution  22  kilogrammes  de  chlorate  mélangé  à 
son  poids  de  peroxyde  de  manganèse.  La  rapidité  du  déga¬ 
gement  gazeux  a  été  en  effet  prodigieuse  ;  mais,  pourvu  que 
les  tubes  abducteurs  soient  suffisamment  larges,  il  n’y  a  réel¬ 
lement  aucun  risque  d’explosion;  il  n’y  a  même  pas  aug¬ 
mentation  sensible  de  pression  dans  les  appareils. 

On  emploie  maintenant  un  procédé  de  moulage  du  platine 
qui  a  été  trouvé  par  M.  Heraeus,  fabricant  de  platine  de 
Hanau,  et  qui  a  été  essayé  avec  beaucoup  de  succès  à  Lon¬ 
dres.  M.  Heraeus,  conseillé  par  son  illustre  maître,  M.  Woh- 
ler,  a  adopté  depuis  plusieurs  années  les  procédés  nouveaux 
de  traitement  du  platine.  Entre  les  mains  d’un  fabricant  ha¬ 
bile  et  d’un  chimiste  éclairé,  ces  procédés  ont  été  déjà  per¬ 
fectionnés  et  simplifiés.  M.  Heraeus  coule  le  platine  dans 
des  moules  en  fer  forgé,  auxquels  on  avait  renoncé;  mais  il 
annule  tous  les  inconvénients  dus  à  la  fusibilité  du  fer,  en 
plaçant  au  fond  de  la  lingotière  une  feuille  de  platine  d’un 
millimètre  d’épaisseur,  qui  supporte  le  premier  contact  du 
métal  en  fusion.  Grâce  à  cette  précaution,  les  lingots  sont 
très-sains,  entièrement  dépouillés  de  ces  bulles  que  présen¬ 
tent  si  souvent  les  métaux  fondus,  et  dont  le  platine  n’est 
pas  plus  exempt  que  les  autres  quand  il  a  été  coulé  sans 
précaution. 

La  maison  Desmoutis,  Chapuis  et  Quennessen,  de  France, 
a  exposé  des  pièces  en  platine  fondues  par  la  nouvelle  mé¬ 
thode  ,  qui  témoignent  aussi  d’une  grande  perfection  dans 
leur  fabrication,  et  en  particulier  un  appareil  pour  la  concen- 
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tration  do  l'acide  sulfurique,  dont  la  majeure  partie  est  en 
platine  fondu,  ainsi  que  les  tubes  étirés  sans  soudure  qui  com¬ 
plètent  le  vase  distillatoire.  Ce  vase,  dont  les  pièces  sont 
souvent  fort  difficiles  à  exécuter  au  marteau,  prouve  d’une 
manière  incontestable  que  le  métal  employé  à  sa  fabrication 
a  été  préparé  avec  une  grande  habileté. 

Un  des  progrès  récents  réalisés  dans  la  métallurgie  du 
platine  consiste  dans  l’utilisation  des  résidus  très-riches  en 
iridium  et  rhodium  de  la  mine  de  platine  traitée  par  le 
procédé  Wollaston.  Ces  résidus  se  sont  accumulés  depuis 
fort  longtemps  dans  les  usines  do  France,  d’Angleterre  et  de 
Russie,  et  leur  emploi  dans  la  confection  d’alliages  précieux, 
supérieurs  même  au  platine  pur  par  leurs  propriétés  physi¬ 
ques  et  chimiques,  doit  être  encouragé  comme  une  bonne 
fortune  pour  les  fabricants  et  les  consommateurs  de  platine. 

Sous  ce  rapport,  la  maison  française  Desmoutis,  Chapuis  et 
Quennessen,  et  M.  Matthey,  de  Londres,  ne  sont  pas  restés 
en  arrière. 

La  maison  française  a  exposé  clos  alliages  du  platine  avec 
l’iridium,  le  rhodium  et  même  avec  le  ruthénium,  en  pro¬ 
portions  variables,  sous  forme  de  lingots  et  sous  forme  de 
vases  de  toute  espèce  et  de  toute  destination.  La  perfection 
des  objets  fabriqués  témoigne  suffisamment  de  l’habileté  avec 
laquelle  la  matière  première  a  été  préparée. 

M.  Matthey,  indépendamment  de  lingots  et  de  vases  de  pla¬ 
tine  allié  avec  l’iridium,  a  produit  par  la  fusion  un  alliage  de 
cuivre  et  de  platine,  aujourd’hui  fort  utilisé  dans  l’industrie, 
en  employant  un  procédé  qui  a  été  indiqué  tout  récemment 
par  l’habile  fabricant  de  Hanau,  M.  Heraeus.  La  nature  des 
produits,  le  mode  de  fabrication  des  vases  sont  également 
irréprochables. 

L’exposition  du  platine  doit  être  jugée  à  un  point  de  vue 
autre  que  celui  que  je  viens  de  développer. 

Les  fabricants  de  platine,  en  effet,  ont,  à  mon  avis, 
fait  de  grands  progrès  dans  l’art  de  travailler  le  métal  et 
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do  le  façonner  sous  des  formes  variées,  suivant  la  nature 
des  besoins  auxquels  il  doit  satisfaire.  La  soudure  dans  les 
vases  de  platine  est  toujours  une  imperfection,  surtout  quand 
cette  soudure  est  pratiquée  avec  l’or ,  métal  d’un  grand 
prix  par  rapport  au  platine,  plus  fusible  et  plus  altérable 
que  lui.  Les  fabricants  ont  donc  bien  fait  de  perfectionner 
l’art  d’emboutir  le  platine  de  manière  à  permettre  la  sup¬ 
pression  de  cet  intermédiaire  coûteux  et  souvent  nuisible. 
Sous  le  rapport  de  la  bonne  qualité  et  du  soin  de  la  fabrica- 
tion,  je  dois  citer  l’exposition  de  MM.  Cliapuis  frères,  de 
Paris.  Les  appareils  et  les  vases  contenus  dans  leur  vitrine 
sont  entièrement  irréprochables.  L’examen  le  plus  attentif  ne 
fait  pas  découvrir  dans  ce  beau  travail  do  chaudronnerie  la 
trace  d’un  coup  de  marteau  mal  appliqué.  —  Un  petit  appa¬ 
reil  à  acide  sulfurique,  des  vases  de  chimie  de  toute  forme, 
des  robinets  dorés  intérieurement  atin  d’éviter  le  frottement 
l’un  sur  l’autre  de  deux  métaux  identiques,  sont  des  chefs- 
d’œuvre  de  travail  manuel  qu’on  ne  saurait  trop  encourager. 

MM.  Cliapuis  frères  prétendent  que  le  métal  employé  par 
eux  est  d’une  pureté  irréprochable.  Je  l’admets  volontiers, 
sans  avoir  fait  une  analyse  de  leurs  produits.  Mais  je  ferai 
remarquer  ici,  pour  l’instruction  des  fabricants,  que  des  ana¬ 
lyses  publiées  récemment,  et  surtout  les  grands  travaux  de 
MM.  Kirchoff  et  bunsen  sur  le  rubidium  et  le  cæsium,  prou¬ 
vent  que  le  platine  du  commerce  le  plus  pur,  et  préparé 
par  le  procédé  de  Wollaston,  contient  une  quantité  très-no- 
table  de  métaux  étrangers.  L’impureté  signalée  ici  n’a  aucun 
inconvénient,  quand  elle  tient  à  la  présence  du  rhodium 
et  de  l’iridium,  mais  elle  devient  préjudiciable  aux  qualités 
du  platine,  quand  elle  provient  de  métaux  communs,  tels  que 
fer,  cuivre,  métaux,  que  l’affinage  parles  acides  n’enlève  ja¬ 
mais  complètement,  et  que  l’affinage  par  le  feu  no  chasse 
qu’en  employant  des  feux  très-oxydants  et  des  vases  en  chaux 
très-pure. 

MM.  Desmoutis,  Cliapuis  et  Quennessen  ont  exposé  aussi 
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un  grand  alambic  de  platine  auquel  on  n’a  rien  à  repro¬ 
cher,  si  ce  n’est  peut-être  l’épaisseur  de  certaines  pièces 
auxquelles  il  convient  aujourd’hui  d’enlever  tout  le  poids 
qu’on  peut  supprimer  sans  danger  pour  la  solidité,  afin  d’as¬ 
surer  au  platine  un  débouché  que  son  prix  excessif  tend 
chaque  jour  à  restreindre.  J’ai  pu  admirer  aussi  dans  l’ex¬ 
position  de  ces  fabricants  toutes  les  formes  connues  des  vases 
de  laboratoire  parfaitement  adaptées  aux  besoins  de  la  chi¬ 
mie  moderne. 

D’après  les  observations  faites  en  Angleterre,  les  alambics 
destinés  à  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique  concentré  ré¬ 
sistent  beaucoup  plus  quand  ils  sont  fabriqués  avec  le  pla¬ 
tine  fondu.  Le  platine  rapproché  par  le  procédé  de  Wollas- 
ton  est  poreux  et  laisse  souvent  suinter  l’acide  chaud.  Nous 
devons  aussi  prévenir  les  fabricants  de  platine  que  l’acide 
sulfurique  préparé  avec  le  nitrate  de  soude  du  Pérou  devant 
contenir  un  peu  de  cblore,  attaque  dans  les  alambics  de 
platine  l’or  des  soudures  avec  une  facilité  désastreuse.  Il 
serait  donc  à  désirer  que  l’on  substituât  à  l’or  le  platine 
fondu  par  le  chalumeau  à  gaz  oxy-hydrogène,  et  répandu 
sur  les  surfaces  à  réunir  par  les  procédés  de  la  sou¬ 
dure  autogène.  Ce  procédé,  utilisé  depuis  longtemps  déjà 
en  Angleterre,  donne  de  très-bons  résultats,  et  procure 
une  économie  considérable  à  cause  de  la  grande  valeur  de 
l’or  comparée  à  la  valeur  du  platine.  J’ai  pu  voir  dans  l’ex¬ 
position  de  M.  Matthey  des  tubes  soudés  par  ce  procédé  et 
étirés  sans  aucun  défaut;  et  l’exposition  de  MM.  Desmoutis, 
Chapuis  et  Quennessen,  témoigne  des  tentatives  effectuées  sur 
du  platine  fondu  et  qui  promettent  d’excellents  résultats. 

Malheureusement  pour  l’industrie  du  platine,  l’énorme 
prix  des  vases  distillatoires  a  engagé  les  fabricants  d’acide 
sulfurique  à  substituer  des  vases  en  verre  plombeux  aux 
vases  de  platine.  Déjà  les  sept  dixièmes  de  l’acide  concentré 
sont  préparés  en  Angleterre  dans  le  verre,  dont  le  prix  d’a¬ 
chat  et  d’entretien  équivaut  à  peine  à  la  moitié  de  l’intérêt 
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annuel  de  la  somme  qu’il  faut  sacrifier  pour  acquérir  un  vase 
en  platine.  Le  progrès,  et  il  est  réalisé  par  M.  Matthey,  con¬ 
siste  donc  à  offrir  aujourd’hui  aux  fabricants  d’acide  un  bon 
alambic  capable  de  concentrer  de  2  à  4  tonnes  au  moins 
d’acide  sulfurique  par  vingt-quatre  heures,  et  dont  le  prix 
soit  au  plus  le  cinquième  ou  le  sixième  du  prix  des  appa¬ 
reils  actuels.  L’alambic  exposé  par  M.  Matthey,  et  qui  réa¬ 
lise  ces  conditions,  ne  coûte  que  4G5  livres  sterling.  C’est 
ainsi  que  l’industrie  conservera  à  ce  métal  un  débouché  dont 
il  a  besoin  pour  que  son  prix  puisse  baisser  dans  l’intérêt 
de  tous,  dans  l’intérêt  des  laboratoires  de  chimie,  des  usines 
do  produits  chimiques  et  des  fabricants  de  platine  eux- 
mêmes. 


'&  2.  —  Alliages  de  platine,  iridium  et  rhuténium. 


Je  terminerai  cette  appréciation  rapide  des  matières  plati- 
n itères  exposées  à  Londres  en  disant  quelques  mots  des  pro¬ 
duits  accessoires  qui  m’ont  le  plus  frappé. 

M.  Matthey  prépare  des  alliages  d’or  et  de  platine  qui 
résistent  très-bien  à  l’action  des  alcalis,  quand  l’or  domine, 
et  qui  peuvent  rendre  de  très-grands  services,  à  en  juger 
par  l’opinion  du  célèbre  métallurgiste  anglais,  le  l)r  Percy, 
qui  les  utilise  journellement  dans  son  laboratoire,  et  qui 
m’en  a  fait  le  plus  grand  éloge. 

M.  Ch.  Chapuis,  de  la  maison  Desmoutis,  Chapuis  et 
Quennessen,  a  exposé  des  produits  chimiques,  combinaisons 
très-intéressantes  obtenues  avec  les  métaux  encore  rares  de 
la  mine  de  platine  : 

Un  alliage  léger  de  platine  et  de  rhodium  résistant  très-bien 
û  l’action  des  agents  chimiques  qui  altèrent  le  platine,  du 
rhodium  malléable,  ce  qui,  d’après  mes  propres  observations, 
prouve  d’une  manière  incontestable  la  pureté  de  ce  métal, 
de  l’iridium  pur,  que  j’avais  réussi  seulement  à  aplatir  au 
marteau,  et  que  M.  Chapuis  a  laminé  après  l’avoir  forgé  à  la 
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température  du  platine  fondant  au  moyen  du  chalumeau  à 
gaz  oxy-hydrogène.  Cet  iridium  peut  être  utilisé  pour  la  fa¬ 
brication  des  becs  de  plume  inaltérables.  M.  Matthey  a  exposé 
aussi  un  beau  lingot  de  1  kilogramme  d’iridium  pur  et  fondu, 
aussi  bien  que  de  l’osmium  rendu  métallique  et  dense, 
qu’on  trouve  également  dans  la  vitrine  de  M.  Ch.  Chapuis. 

Enfin,  ce  dernier  a  montré  une  très-belle  collection  d’al¬ 
liages  et  do  sels  de  ruthénium.  Ce  métal,  découvert  par 
M.  Claus,  le  célèbre  chimiste  russe,  et  dont  les  savants  les 
plus  favorisés  n’avaient  encore  obtenu  que  les  quantités 
strictement  nécessaires  à  l’étude  de  scs  propriétés  si  curieu¬ 
ses,  a  été  préparé  par  M,  Ch.  Chapuis  en  quantité  considé¬ 
rable. 

En  résumé,  l’Exposition  de  1862  démontre  que  la  fabrica¬ 
tion  du  platine  a  fait  un  progrès  considérable  entre  les 
mains  du  petit  nombre  de  fabricants  de  Paris,  de  Londres  et 
de  Hanau,  qui  ont  montré  leurs  produits  ou  leurs  procédés. 
Aussi  le  jury  a-t-il  signalé  ces  efforts  heureux  et  person¬ 
nels,  dans  la  personne  de  MM.  Desmoulis,  Chapuis  et  Quen- 
nessen,  ainsi  que  de  MM.  Chapuis  frères,  de  Paris  et  M.  Mat¬ 
they,  de  Londres.  Il  est  bien  regrettable  que  M.  Heraeus  n’ait 
pas  cru  devoir  exposer  les  produits  d’une  industrie  très-per- 
fectionnée,  que  je  n’ai  pu  juger  dans  ce  rapport  que  par  la 
connaissance  personnelle  que  le  hasard  m’en  a  fait  acquérir. 


SECTION  V. 


PRODUITS  MINÉRAUX  NON  MÉTALLIQUES4 
Par  MM.  COMBES  et  DUBOCQ. 


Cette  section  embrasse  une  série  très-variée  de  produits, 
d’une  extraction  généralement  facile,  qui  ne  figurent  pas 
dans  les  expositions  partielles  des  diverses  contrées  d’une 
manière  assez  complète  pour  permettre  de  comparer  avec 
utilité  des  matières  de  provenances  diverses.  Un  grand 
nombre  de  ces  produits,  tels  que  les  chaux  ,  ciments ,  kao¬ 
lins,  etc.,  ne  peuvent  d’ailleurs  être  convenablement  appré¬ 
ciés  que  par  l’examen  des  résultats  que  donne  leur  emploi, 
et  rentrent  ainsi  dans  la  compétence  des  classes  qui  s’oc¬ 
cupent  des  constructions  ou  de  la  céramique.  Aussi  nous 
proposons-nous  de  n’appeler  ici  l’attention  que  sur  un  petit 
nombre  d’articles  qui  nous  paraissent  les  plus  dignes 
d’intérêt. 


CHAPITRE  PREMIER. 

GRAPHYTE  ET  SOUFRE, 
g  1“  —  Graphyte. 

Le  graphite  des  mines  de  Schwarzbach ,  en  Bohême , 
qui  appartiennent  au  prince  de  Schwarzenberg ,  se  fait 
remarquer,  comme  aux  expositions  précédentes,  par  sa 
belle  qualité  et  l’importance  de  sa  production,  qui  atteint 
2,500  à  3,000  tonnes  par  an.  Mais  l’Exposition  présente  une 
collection  de  graphite  de  Sibérie  qui  surpasse,  comme  di- 
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raension  des  échantillons  et  beauté  clu  grain ,  ce  qui  avait 
été  connu  jusqu’à  ce  jour.  Ce  gisement,  découvert  par  un 
de  nos  compatriotes,  M.  Alibert,  se  trouve  à  400  kilomètres 
d’Irkoutsk ,  soit  à  4,200  kilomètres  de  Moscou.  Il  a  été  re¬ 
connu  il  y  a  une  dizaine  d’années,  et  fait  aujourd’hui  l’objet 
d’une  exploitation  souterraine  qui  produit  annuellement 
environ  10,000  kilogrammes  de  graphite  de  premier  choix, 
les  difficultés  du  transport  ayant  jusqu’ici  entravé  les  débou¬ 
chés.  Des  ateliers  de  sciage  et  de  taille  sont  établis  à  portée 
de  la  mine,  et  l’on  y  produit,  outre  les  blocs  destinés  à  la 
fabrication,  des  crayons,  des  bustes,  des  colonnes,  et  divers 
objets  de  fantaisie  qui  prennent  les  formes  les  plus  variées 
et  reçoivent  un  très-beau  poli. 

g  2.  —  Soufre. 

Les  exploitations  de  soufre  de  la  Romagne  et  de  la  Sicile 
exposent  des  collections  complètes  de  leurs  produits.  Le 
soufre  s’obtient  aujourd’hui  en  mettant  le  feu  à  de  grands 
tas  prismatiques,  dont  la  surface  est  recouverte  d’une  en¬ 
veloppe  hermétique  ;  la  liquation  se  produit  ainsi,  à  l’aide 
de  la  combustion  partielle  du  soufre ,  avec  une  réduction 
de  15  0/0  dans  le  déchet,  et  sans  développer  ces  quantités 
de  vapeurs  sulfureuses  qui  ne  permettaient  autrefois  d’al¬ 
lumer  les  calcarelles  que  dans  certaines  saisons  de  l’année. 

La  production  du  soufre  de  la  Romagne,  qui  est  de  meilleure 
qualité,  est  de  800  tonnes  par  an,  et  celle  des  soufres  de  Sicile 
de  250,000  tonnes.  Leurs  prix  ont  été  en  augmentant  dans 
ces  dernières  années,  malgré  la  sérieuse  concurrence  que 
les  pyrites  de  fer  font  aujourd’hui  au  soufre  natif  dans  la  fa¬ 
brication  de  l’acide  sulfurique  à  la  chambre  de  plomb.  Ces 
pyrites,  pour  ainsi  dire  sans  valeur  autrefois,  sont  devenues 
l’objet  d’exploitations  importantes ,  qui  alimentent  un  com¬ 
merce  assez  actif,  notamment  en  Relgique,  où  les  mines  de 
Thoneux,  près  de  Liège,  produisent  annuellement  18,000 
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tonnes  de  pyrites  expédiées  en  grande  partie  en  Angleterre; 
et  en  Portugal ,  où  M.  Deligny  exporte  annuellement ,  pour 
la  même  destination,  des  seules  mines  deSan-Domingo, 
province  de  Beja,  50,000  tonnes  de  pyrites,  contenant  de 
3.5  à  4  0/0  de  cuivre.  Elles  sont  d’abord  brûlées  dans  les 
fabriques  d’acide,  sulfurique  de  Liverpool ,  et  traitées  ensuite 
pour  cuivre  à  Swansea. 

CHAPITRE  II. 

MEULIÈRES,  ARDOISES  ET  MARBRES, 
g  1er.  —  Meulières. 

L’Exposition  renferme  des  meules  de  nature  et  de  localités 
très-diverses,  parmi  lesquelles  les  meulières  de  la  Ferté-sous- 
Jouarre,  qui  joignent  à  leur  porosité  l’avantage  de  recevoir 
et  de  bien  conserver  la  taille,  se  placent  encore  au  premier 
rang.  Les  meules  '  exposées  par  MM.  Dupety,  Theurèy, 
Gueuvin ,  Bouchon  et  Ce,  et  par  MM.  Gaillard  aîné,  Petit  et 
Malbou,  ont  surtout  appelé  l’attention  du  jury.  Les  meu¬ 
lières  exploitées  par  MM.  Allard  fils  et  Cc,  sur  le  plateau  de 
Domines,  dans  la  Dordogne,  et  par  M.  Leveau-Baudry,  à 
Villaine-la-Gonais  (Sarthe),  approchent  beaucoup,  pour  la 
qualité,  des  pierres  de  la  Ferté.  La  pierre  de  Villaine  est 
notamment  fort  appréciée  en  Angleterre.  , 

La  Hongrie  exploite  depuis  quelques  années ,  à  Fony  et  à 
Sarospatak  ,  des  gisements  de  meulières  qui  sont  fort  ap¬ 
préciées  dans  les  minoteries  du  pays.  Les  meules  sont  très- 
dures,  moins  poreuses  (pie  celles  de  la  Ferté,  et  paraissent 
se  rapprocher  plutôt  des  meules  de  Poudingues,  de  Huy,  en 
Belgique,  dont  MM.  de  Saint-Hubert  et  Dassonville  ont  ex¬ 
posé  de  beaux  échantillons. 

M.  Landau,  d’Andernach,  a  exposé  trois  meules  d’une  seule 
pièce,  en  lave  de  Niedermendig  :  la  plus  grande  a  lm,75de 
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diamètre;  les  deux  autres  sont  rayonnées  et  montrent  une 
excellente  qualité. 


g  2.  —  Ardoises. 

Les  ardoises  extraites  aux  environs  de  Port-Madoc,  dans 
le  North- Wales,  sont  de  beaucoup  les  plus  remarquables  de 
l’Exposition.  On  y  voit  plusieurs  séries  d’excellentes  ardoises 
ordinaires,  de  belles  ardoises  fines  de  lm,52  de  long,  0,n,15  de 
large  et  de  1,2  millimètres  d’épaisseur,  et  plusieurs  plaques 
de  fort  grande  dimension,  dont  la  plus  belle  a  4m,06  de 
long,  2rn,15  de  large  et  0m,052  d’épaisseur.  Ces  plaques  sont 
fort  employées  pour  dallages  et  autres  usages  dans  les  cons¬ 
tructions  civiles,  pour  tables  de  billards,  etc.  —  On  les 
émaillé  aussi  avec  grand  succès,  pour  faire  des  devants  de 
cheminée. 

Dans  l’exposition  française,  M.  Chalain,  de  Riatlan  (Ille-et- 
Vilaine),  a  également  exposé  quelques  plaques  de  grande 
dimension ,  ainsi  que  des  ardoises  de  bonne  qualité.  La 
Belgique  et  la  Prusse  ont  aussi  envoyé  de  bonnes  ardoises 
du  Luxembourg  et  de  la  Westphalie ,  alors  que  l’Italie  a  ex¬ 
posé  ses  ardoises  éocènes  de  Lavagna,  près  Chiavari,  qui  sont 
employées  comme  dalles,  couvertures,  etc.,  et  dont  l’exploi¬ 
tation  fait  vivre  une  population  de  plus  de  1,500  personnes. 

Comme  pierres  lithographiques ,  nous  citerons  de  beaux 
échantillons  provenant  des  carrières  bien  connues  de  Solen- 
liofcn ,  en  Bavière,  et  la  pierre  que  MM.  Deplaye  et  Jullien 
exploitent  à  Avèze,  dans  le  département  du  Gard.  L’échan¬ 
tillon  exposé,  de  2m,10  de  long  sur  lm,10  de  large,  ne  paraît 
pas  inférieur  aux  pierres  de  Bavière. 

g  3.  —  Marbres. 

11  nous  reste  encore  à  signaler  les  granits  de  Chesewring, 
en  Cornouailles,  et  d’Aberdeen,  en  Écosse;  les  marbres  noirs 
du  Devonshire  et  de  Belgique  ;  les  belles  collections  de  mar- 
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bues  cle  l’Italie  et  de  la  Grèce  ;  les  albâtres  calcaires  d’Aïn- 
Tekbalet ,  connus  dans  le  commerce  sous  le  nom  d’onyx , 
et  divers  marbres  d’ornement  de  l’Algérie,  do  la  Corse  et  de 
la  Savoie. 

Nous  exprimerons,  en  terminant,  l’espoir  que  les  exploi¬ 
tants  de  carrières,  de  mines  et  d’usines  métallurgiques  sauront 
mettre  à  prolit  les  exemples  fournis  par  le  rapprochement 
des  produits,  obtenus  dans  des  conditions  très-diverses,  qui 
sont  réunis  à  l’Exposition  universelle. 

Nous  savons  qu’un  grand  nombre  de  nos  maîtres  de  forge, 
préoccupés  de  la  nécessité  de  développer  leur  fabrication , 
d’augmenter  et  d’améliorer  leur  outillage,  obligés  en  même 
temps  de  faire  lace  à  de  nombreuses  commandes ,  se  sont 
abstenus  d’exposer  leurs  produits  ;  mais  nous  11e  doutons 
pas  que,  secondés  comme  ils  le  sont  par  l’amélioration  in¬ 
cessante  des  voies  de  communications  terrestres  et  fluviales 
qui  sillonnent  la  France,  ils  ne  sachent  trouver  dans  le  génie 
pratique  et  inventif  de  notre  nation ,  les  moyens  de  sortir 
avec  honneur  de  la  lutte  pacifique  que  le  nouveau  régime 
commercial  de  la  France  les  appelle  à  soutenir  avec  les 
autres  peuples  producteurs  de  l’Europe. 


SECTION  VI. 


TRAVAUX  DE  RECHERCHE  ET  DE  CAPTAGE  DES  SOURCES 

MINÉRALES, 

Par  M.  DAUBRÉE. 


Les  sources  thermales,  en  arrivant  des  profondeurs  des 
roches  dans  les  parties  voisines  de  la  surface,  qui  sont  meubles 
et  très-perméables ,  éprouvent  souvent  des  modifications  qui 
nuisent  à  leur  emploi  thérapeutique  :  tantôt  elles  s’épanchent 
et  se  perdent,  au  moins  partiellement;  tantôt  elles  subis¬ 
sent  un  mélange  d’eaux  superficielles  et  froides.  Dans  l’un 
et  l’autre  cas,  le  mineur  peut  porter  remède  à  l’altération. 
Opérant  à  peu  près  comme  s’il  s’agissait  d’aller  recouper  par 
des  galeries  un  filon  métallique,  il  cherche  à  atteindre  cette 
veine  d’eau  thermale ,  à  l’isoler  ou  à  en  réunir  les  ramifica¬ 
tions  en  un  seul  faisceau,  et,  selon  l’expression  ordinaire, 
à  en  opérer  le  captage. 

Travaux  de  captage  exécutés  par  M.  François ,  ingénieur 
en  chef  des  mines.  —  Des  travaux  d’améliorations  de  cette 
nature  dans  le  régime  des  sources  ont  été  exécutés  en  grand 
nombre,  et  avec  succès,  par  M.  Jules  François,  ingénieur  en 
chef  des  mines.  Deux  modèles  en  relief  représentent  très- 
clairement  dans  tous  leurs  détails  les  percements  et  toutes 
les  dispositions  que  M.  François  a  exécutés  à  Bagnères-de- 
Luchon  (Hautes-Pyrénées,  et  à  Ussat  (Ariége). 

A  Bagnères-de-Luchon,  les  sources  thermales,  avant  d'at¬ 
teindre  la  surface  du  sol,  traversent  une  couche  de  débris  de 
roches  diverses  qui  forment  un  revêtement  assez  épais  sur 
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les  lianes  de  la  vallée.  Ces  débris  sont  incohérents ,  si  ce 
n’est  dans  les  parties  où  ils  ont  été  ultérieurement  cimentés 
par  une  action  chimique  due  aux  infiltrations  minérales. 

C’est  avant  tout  dans  ce  recouvrement  que  l’on  perça  des 
galeries,  de  manière  à  atteindre  les  roches  solides  en  place, 
et  y  recueillir  les  sources  aux  points  où  elles  jaillissent. 

Cette  première  amélioration  ne  parut  pas  suffisante.  En 
pénétrant  dans  l'intérieur  des  roches  ,  on  reconnut  en  effet 
que  l’arrivée  des  sources  thermales  est  en  rapport  avec  des 
massifs  de  granité  à  tourmaline  et  de  pegmatite,  qui  se  sont 
intercalés  au  milieu  des  schistes.  C’est  généralement  sur  les 
limites  de  ces  pointements  éruptifs,  et  quelquefois  dans  leur 
intérieur,  que  l’eau  thermale  jaillit  par  un  certain  nombre 
d’orifices.  On  suivit,  par  de  nouvelles  galeries,  cette  limite 
séparative,  de  manière  à  dégager,  par  des  travaux  d’allonge¬ 
ment,  les  principaux  points  d’émergence  des  sources,  qu’on 
désigne  souvent  sous  le  nom  de  griffons;  puis,  des  galeries  de 
recoupement  réunirent  les  divers  filets  en  une  rigole  unique. 

Cette  seconde  opération  réussit  tout  aussi  bien  que  la  pre¬ 
mière,  comme  l’attestent  les  chiffres  suivants.  Avant  1830, 
époque  à  laquelle  remontent  les  premières  tentatives  d’amé¬ 
lioration,  rétablissement  11e  possédait  que  sept  sources  sulfu¬ 
reuses  ,  d’une  température  de  32  à  59  degrés ,  et  débitant 
ensemble  environ  118,000  litres  par  vingt-quatre  heures. 
Après  que  l’on  eût  traversé  les  attérissements  et  éboulis,  011 
obtint  huit  sources  qui  fournissaient  180,000  litres,  sans  que  la 
température  fût  sensiblement  affaiblie.  Plus  tard,  quand  les 
percements  exécutés  de  1838  à  1812  eurent  atteint  dans  la 
roche  les  points  d’émergence,  le  nombre  des  sources  fut  porté 
à  quinze,  possédant  une  température  de  25  à  06  degrés  et  un 
débit  de  372,370  litres,  c’est-à-dire  double  de  celui  de  1830, 
Cependant  on  ne  s’arrêta  pas  encore;  les  galeries  que  l’on  a 
continuées  depuis  lors  présentent  un  développement  total  de 
plus  de  600  mètres  courants,  et,  après  vingt-six  ans  de  tra¬ 
vaux,  elles  ont  amené  la  découverte  de  cinquante-trois  sour¬ 
ît 
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ccs,  qui  apportent  659,700  litres,  à  une  température  de  31  à 
63  degrés  centigrades. 

Quand  des  sources  thermales  émergent  au  milieu  de  ter¬ 
rains  perméables  et  noyés  par  des  eaux  froides,  leur  captage 
serait  parfois  impossible ,  si  l’on  ne  recourait  à  un  procédé 
tout  différent  de  celui  dont  on  vient  de  donner  un  exemple, 
et  auquel  M.  François  a  eu  l’ingénieuse  idée  de  recourir. 

A  Ussat  (Ariége),  où  ce  procédé  a  été  employé  pour  la 
première  fois,  le  service  des  bains  laissait  beaucoup  à  désirer. 
Séparées  du  lit  de  l’Ariége  par  une  zone  d’alluvions  per¬ 
méables  de  40  à  50  mètres  de  largeur,  les  sources  minérales 
subissaient  d’une  manière  incessante  l’influence  de  niveau 
relatif  de  la  rivière.  Pendant  les  basses  eaux ,  c’est-à-dire 
pendant  la  saison  d’été ,  lorsque  les  malades  affluaient,  les 
eaux  minérales,  plus  élevées  que  l’étiage  moyen  de  l’Ariége, 
se  perdaient  souterrainement  vers  le  thalweg;  le  débit  deve¬ 
nait  insuffisant  pour  alimenter  les  baignoires,  ou  plutôt  pour 
y  permettre  le  renouvellement  de  l’eau.  D’un  autre  côté, 
quand  l’ Ariége  grossissait  ,  de  manière  à  s’élever  au-dessus 
du  niveau  des  eaux  minérales,  il  y  avait  épanchement  in¬ 
verse  des  eaux  de  la  rivière  vers  les  baignoires,  au  travers  des 
alluvions.  bientôt  une  nappe  froide  se  répandait  dans  les 
baignoire,  sous  la  couche  d’eau  thermale.  Alors  quelques 
bains  pouvaient  encore  être  pris,  mais  il  fallait  que  les  malades 
fussent  placés  sur  des  piles  de  briques  mobiles,  dont  le  som¬ 
met  s’élevait  au-dessus  de  la  couche  d’eau  froide  d’infiltra¬ 
tion.  L’Ariége  continuait-il  à  s’élever,  l’invasion  de  ses  eaux 
dans  les  bassins  était  complète,  et  l’usage  des  eaux  minérales 
était  empêché. 

Après  une  étude  attentive,  M.  François  reconnut  qu’entre 
le  niveau  d’étiage  et  celui  des  crues  il  y  avait,  pour  la  rivière, 
un  niveau  intermédiaire,  avec  lequel  l’ Ariége  exerçait  sur  les 
eaux  minérales  une  action  de  retenue,  de  telle  sorte  que 
les  deux  eaux  ne  se  mélangeaient  pas,  quoique  mises  en  pré¬ 
sence  au  travers  des  alluvions. 
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C’est  cette  situation  momentanée  dans  le  régime  naturel 
qui  fut  imitée  d’une  manière  permanente.  Une  rigole  ali¬ 
mentaire,  prélevée  sur  une  dérivation  supérieure  de  l’Ariége, 
entretient,  dans  un  canal  de  ceinture,  un  niveau  égal  sur 
tous  les  points.  Une  vanne  de  retenue,  placée  à  l’aval,  per¬ 
met  d’ailleurs  de  régler  à  volonté  le  niveau  du  canal  par 
rapport  à  celui  des  eaux  minérales.  Une  courte  expérience  fait 
connaître  le  niveau  normal  de  l’eau  de  ceinture  ou  de  pres¬ 
sion  correspondant  au  maximum  de  température  des  eaux 
thermales  et  de  leur  richesse  minérale. 

Le  même  procédé  a  été  mis  ensuite  à  prolit  à  Bagnères- 
de-Luchon,  avec  cette  différence  que  l’eau  de  pression  est 
fournie  par  une  source  froide  qu’un  percement  a  ren¬ 
contrée.  En  faisant  varier  le  niveau  de  cette  dernière,  on 
augmente  ou  l’on  réduit  simultanément,  entre  certaines  li¬ 
mites,  le  débit,  la  température  et  la  sulfuration  des  quatre 
sources  minérales  placées  sous  son  influence.  Il  est  donc 
facile  de  régler  le  niveau  de  manière  à  obtenir  le  meilleur 
rendement. 

Sans  chercher  à  expliquer  comment  ces  eaux ,  de  nature 
différente,  agissent  l’une  sur  l’autre,  sans  se  mélanger  à  tra¬ 
vers  les  interstices  du  terrain  ,  il  suffira  de  dire  que ,  dans 
les  deux  localités  qui  viennent  d’être  signalées,  et  dans 
d’autres,  le  procédé  des  pressions  hydrostatiques  réciproques 
a  accru  le  débit,  la  température  et  la  richesse  saline  des 
sources. 

Les  roches  provenant  des  divers  gisements  des  sources 
thermales  que  M.  François  a  recoupées  dans  quelques-uns  de 
ses  travaux,  ainsi  que  certains  produits  de  dissolution  et  de 
précipitation,  dus  à  l’action  contemporaine  des  eaux  miné¬ 
rales,  forment  une  collection  que  tout  géologue  examinera 
avec  intérêt. 

Des  travaux  analogues  à  ceux  de  Bagnères-de-Luchon  ont 
été  successivement  exécutés  par  M.  François  aux  Eaux- 
Chaudes,  à  Cauterets,  Baréges,  Lez,  Aix-les-Bains,  Campa- 
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gne,  la  Malou-F Ancien ,  comme  ceux  d’Ussat  représentent 
des  dispositions  semblables  réalisées  à  la  Malou-le-Haut  et 
Lavey.  En  résumé,  M.  François  a  rendu  de  véritables  ser¬ 
vices  à  un  grand  nombre  de  nos  établisements  thermaux,  en 
améliorant  le  régime  de  leurs  sources  ;  il  a  donné  des  exem¬ 
ples  qui  sont  susceptibles  d’ètrc  imités  ailleurs;  il  a  ajouté  un 
chapitre  nouveau  à  l’art  de  l’exploitation  des  richesses  mi¬ 
nérales. 

Quant  à  l’appropriation  de  ces  eaux  dans  les  établissements 
dont  cet  ingénieur  s’est  également  occupé  très-activement  et 
avec  succès,  je  regrette  de  ne  pouvoir  en  rendre  compte 
dans  ce  rapport. 

Travaux  de  captage  de  Plombières.  —  Les  travaux  de  capo¬ 
tage  auxquels  les  sources  de  Plombières  ont  donné  lieu  sont 
aussi  représentés  à  l’Exposition. 

Jusqu’en  1856,  ces  sources  surgissaient  au  milieu  des  terrains 
de  remblai ,  sur  lesquels  reposent  les  maisons  de  la  ville  et 
le  pavé  des  rues  :  leur  origine  était  complètement  incon¬ 
nue,  et  leur  quantité  n’était  pas  en  rapport  avec  l’importance 
qu’on  voulait  assurer  à  Plombières.  Il  fallait  donc  atteindre 
l’origine  de  ces  sources,  recueillir  leurs  produits,  augmenter, 
s’il  était  possible ,  leur  débit ,  en  même  temps  que  leur 
pureté,  et  assurer  leur  conservation  sur  des  bases  définitives. 
Les  premières  fouilles  rencontrèrent  de  vastes  thermes  ro¬ 
mains  qui  servent  de  base  à  la  ville  actuelle.  En  pénétrant 
dans  ces  constructions  antiques,  on  put  se  rendre  compte 
de  la  pensée  qui  avait  dirigé  les  Romains  dans  l’ensemble 
de  leurs  travaux,  et  en  tenir  compte  pour  ceux  qu’il  convenait 
d’exécuter. 

Un  autre  travail  fut  entrepris.  On  perça  à  travers  le  granité 
une  galerie  destinée  à  saisir  les  cheminées  naturelles  par 
lesquelles  tendaient  à  s’élever  diverses  autres  sources  ther¬ 
males.  On  reconnut  que  ces  sources  jaillissent  le  long  des 
parois  de  filons  de  quartz  et  de  spath  fiuor,  succédant  ainsi 
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aux  sources  thermales  d’autre  nature ,  qui ,  à  une  époque 
antérieure,  ont  déposé  dans  les  fentes  la  matière  de  ces 
mêmes  filons. 

Les  nouveaux  travaux  de  Plombières  ont  atteint  le  but 
qu’on  s’était  proposé  ;  car  le  débit  des  sources  a  été  plus  que 
doublé,  en  même  temps  que  leur  température  était  aug¬ 
mentée.  Ils  ont  été  exécutés  heureusement,  malgré  certaines 
difficultés  locales,  par  M.  Jutier,  ingénieur  ordinaire  des 
mines,  sous  la  surveillance  de  M.  Daubrée,  ingénieur  en 
chef. 

Forages  établis  pour  améliorer  le  régime  des  sources  ther¬ 
males.  —  Les  travaux  par  lesquels  on  peut  améliorer  le  ré¬ 
gime  des  sources  thermales  varient  beaucoup  suivant  des 
circonstances  locales  qu’il  convient  avant  tout  d’étudier 
avec  soin.  Aussi,  dans  quelques  localités,  de  simples  forages 
ont  suffi  pour  obtenir  ce  résultat.  Tel  est  le  cas  à  la  Malou 
(Hérault),  à  Wiesbaden  (Wurtemberg),  pour  des  sources  qui 
sortent  d’un  pointement  de  granité,  et  à  Soden,  près  Franc¬ 
fort,  où  l’eau  minérale  remonte  le  long  des  parois  de  liions 
de  basalte  qui  coupent  le  schiste  silurien. 

Forages  exécutés  en  Toscane  pour  produire  des  sofjionis. — 
Une  application  toute  récente  du  forage  a  été  faite  sur  ces 
émanations  si  remarquables  des  environs  de  Volterra,  en 
Toscane,  qui  apportent  l’eau,  non  plus  à  l’état  liquide,  mais 
à  l’état  de  vapeur.  On  sait  que  l’acide  borique  de  ces  Sof- 
fionis  est  la  source  d’une  industrie  qui  n’a  pas  encore  cessé 
de  grandir.  En  donnant  des  coups  de  sonde  dans  la  région 
des  soffîonis,  sur  des  points  où  le  sol  présentait  une  tempé¬ 
rature  particulièrement  élevée,  on  a  fait  naître  de  nouveaux 
soffionis,  qui  sont  assez  abondants  pour  être  exploitables.  A 
celte  occasion,  on  a  remarqué  qu’il  importe  de  ne  pas 
descendre  très -profondément,  parce  qu’ alors  l’eau  de  la  sur¬ 
face  qui  doit  être  amenée  sur  l’orifice,  afin  de  condenser  la 
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vapeur  volcanique  et  son  acide  borique,  produirait  une  co- 
lonne  do  forte  charge  qui  nuirait  au  rendement.  Ceux  qui 
se  sont  occupés  des  sources  thermales  savent  combien,  en 
général,  la  pression  exercée  sur  l'orifice  d’une  source  en  fait 
considérablement  varier  le  débit. 

Les  faits  qui  précèdent  montrent  quels  perfectionnements 
a  reçus  la  connaissance  des  eaux  minérales  dans  ses  rap¬ 
ports  avec  la  science  de  l'ingénieur.  Ils  témoignent  aussi 
de  l’importance  progressive  que  l’exploitation  de  ces  sources 
prend  parmi  les  branches  de  la  richesse  publique. 


CLASSE  I, 


PIERRES,  TERRES,  COMBUSTIBLES, 


IMPORTATIONS  EN  FRANCE 

( 

commerce  spécial 

• 

Moyenne 

Moyenne 

En  1860. 

décennale 

décennale 

1 847-56. 

1837-46. 

fr. 

fr. 

fr. 

Marbres . 

1,600,000(2) 

748,000 

500,000 

Chaux  et  plâtre . . . 

16,85,000 

1,360,000 

1,510,000 

Ardoises,  briques  et  tuiles . 

316,000 

282,000 

377,000 

Pierres  ouvrées . 

44,000 

107,000 

80,000 

Autres  matériaux  et  meules.... 

3,790,000 

1,842,000 

1,619,000 

Pierres  serv1  aux  arts  et  métiers. 

2,622,000 

1,919,000 

1,250,000 

Sable,  marne,  etc . 

1,127,000 

486,000 

990,000 

Soufre . 

9,145,000 

3,731,000 

2,068,000 

Bitume . 

800,000 

267,000 

149,000 

Houille  et  coke . 

102,700,0001°) 

65,500,000  (*) 

22,500,000  (d 

Graphite,  succin,  etc . 

1,007,000 

119,000 

102,000 

/  de  fer . 

4,496,000 

1 ,028,000 

245,000 

.  \  —  cuivre . 

i\l  înprais  .  J 

4,350,000 

2,046,000 

43,000 

\  —  plomb . 

11,409,000 

1,600,000 

727,000 

[  —  étain . 

76,000 

» 

» 

/  Fonte  et  fer. .  . . 

5,200,000 

1 8,400,000  (d) 

1,700,000 

I  Cuivre . 

29,800,000 

24,100,000 

2,300,000 

^  Plomb . 

20,900,000 

10,700,000 

1 ,000,000 

Métaux . /  Étain . 

10,200,000 

5,600,000 

500,000 

J  Zinc . 

17,000,000 

8,500,000 

800,000 

I  Manganèse . 

1,426,000 

517,000 

316,000 

\  Mercure . 

839,000 

793,000 

368,000 

Cendres  et  regrats  d’orfévre. . . . 

29,200,000 

23,800,000 

12,209,000 

259,532,000 

173,045,000 

51,753,000 

(a)  Quantités  en  1860,  5,456,000  tonnes  métriques. 

(b)  —  en  1847-56,  2,991 ,000  — 


PRODUITS  MINERAUX 


MINERAIS  ET  METAUX.  (I)  Voir  les  observations  aux  pages  suivantes, 


ACCROISSEMENT 

0/0  en  I 860 
sur  la  moyenne 
décennale. 

EXPORTATIONS  DE  FRANCE 
(commerce  spécial). 

ACCROISSEMENT 
en  1860 

sur  la  moyenne 
décennale. 

1847-56. 

1837-46. 

En  1860. 

Moyenne 

décennale 

1847-56. 

Moyenne 

décennale 

1837-46. 

1847-56. 

1837-46 

fr. 

fr. 

fr. 

114  0/0 

202  0/0 

661  ,000 

264,000 

171 ,000 

150  0/0 

286  0/0 

24 

12 

1,645,000 

634,000 

434,000 

159 

279 

12 

(Dimon.) 

3,311,000 

1,102,000 

1,294,000 

200 

155 

(Dimon.) 

(Dimon.) 

3,748,000 

515,000 

375,000 

627 

899 

106 

134 

2,315,000 

1 ,517,000 

1,280,000 

52 

80 

36 

109 

1,952,000 

749,000 

686,000 

160 

184 

132 

14 

1,167,000 

839,000 

824,000 

39 

39.1 

145 

342 

552,000 

453,000 

374,000 

21 

46 

199 

437 

1,036,000 

1,223,000 

610,000 

(Dimrn.  ) 

69 

57 

356 

2,358,000 

1 ,350,000 

915,000 

75 

152 

746 

887 

» 

» 

» 

» 

» 

337 

1728 

648,000 

35,000 

46,000 

1751 

1308 

113 

10016 

135,000 

164,000 

16,000 

(Dim0n.  ) 

743 

613 

1469 

960,000 

617,000 

40,000 

55 

180 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

(Dimon.) 

206 

2,896,000 

1,522,000 

911,000 

90 

217 

24 

1195 

4,525,000 

3,870,000 

1,971,000 

16 

129 

95 

990 

548,000 

330,000 

320,000 

66 

65 

82 

940 

357,000 

271,000 

106,000 

32 

236 

100 

2025 

859,000 

664,000 

268,000 

29 

220 

176 

351 

198,000 

38,000 

12,000 

421 

1550 

6 

128 

20,000 

5,000 

4,000 

300 

400 

23 

139 

» 

J) 

» 

» 

» 

50  0/0 

302  0/0 

29,800,000 

16,162,000 

10,657,000 

84  0/0 

179  0/0 

(c)  Quantités  en  1837-46,  1,510,000  tonnes  métriques. 

[cl)  Importations  exceptionnellement  fortes  en  1853,  1854,  1855  et  1856. 
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Tous  les  nombres  portés  dans  ce  tableau,  ainsi  que  dans  les  autres 
relevés  analogues  placés  en  tête  des  diverses  classes,  s’appliquent  au  com¬ 
merce  spécial.  On  entend  par  ce  mot,  en  langage  de  douane,  le  mouve¬ 
ment  particulier  à  nos  échanges  propres,  savoir  : 

A  l’importation,  marchandises  entrées  dans  notre  consommation  ou 
nationalisées  par  une  main-d’œuvre  dans  notre  pays. 

A  l’exportation,  produits  du  sol  et  des  industries  de  France. 

Si  l’on  ajoute  à  ces  échanges,  qui  nous  sont  propres,  les  marchandises 
étrangères  intervenant  dans  notre  commerce,  soit  par  voie  de  transit, 
soit  en  vue  de  la  réexportation,  comme  aussi  celles  qui  sont  restées  en 
entrepôts  ,  on  a  ce  qu’on  appelle  le  commerce  général  ,  c’est-à-dire 
l’ensemble  de  notre  commerce  extérieur  (marchandises  françaises  et  étran¬ 
gères  réunies)  ;  il  est  donc  bien  entendu  que  notre  commerce  spécial  n’est 
qu’une  partie  de  notre  commerce  extérieur.  C’est,  du  reste,  à  tous  égards 
la  plus  importante,  et  l’on  comprend  que  c’est  celle  qu’on  devait  de  pré¬ 
férence  faire  figurer  dans  un  travail  qui  a  pour  objet  de  rendre  compte 
des  forces  industrielles  de  notre  pays. 

Pour  mieux  préciser  encore  le  rôle  de  l’un  et  l’autre  commerce,  nous  en 
donnerons  les  chiffres  pour  l’exercice  1860,  comparé  aux  trois  décennales 
antérieures  (valeurs  en  millions  de  francs). 


importations  en  France. 
Commerce  général.  Commerce  spécial. 


Moyenne. 

1827-36.  Valeur  officielle. 

667  millions. 

480  millions. 

— 

1837-46.  - 

1 ,088  — 

776  — 

— 

1847-56.  - 

1,468  — 

1,001  - 

Année  1 

,  Valeur  officielle. 

2,392  — 

1,585  — 

1860.  ! 

1  Valeur  réelle  (*). 

2,657 

1,897  — 

Moyenne. 

1827-36.  Valeur  officielle. 

Exportations  de  France. 

698  millions.  521  millions 

— 

1837-46.  — 

1 ,024  — 

713  - 

— 

1847-56.  - 

1,668  — 

1,204  — 

Année  | 

;  Valeur  officielle. 

2,949 

2,091  - 

1860. 

|  Valeur  réelle. 

3,148  — 

2,777  — 

Moyenne . 

1827-36.  Valeur  officielle. 

Importations  et  exportations  réunies 
1,365  millions.  1,001  millions 

— 

1837-46.  — 

2,112  — 

1,489  — 

— 

1847-56.  — 

3,1 36  - 

2,205  — 

Année 

l  Valeur  officielle. 

5,341  — 

3,676  — 

1860. 

1  Valeur  réelle. 

5,805  — 

4,174  — 

Ainsi,  en  1860,  notre  commerce  spécial  (importations  et  exportations 
réunies)  comptait  dans  l’ensemble  de  notre  commerce  (en  valeurs  réelles) 


(*)  Voir  le  Nota  Bme  qui  suit,  pour  l’appréciation  des  valeurs. 
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pour  72  0/0.  —  Ainsi  notre  commerce  spécial,  entre  la  moyenne  décen¬ 
nale  1837-1846  et  l’année  1860,  c’est-à-dire  dans  un  espace  de  temps  qu’on 
peut  évaluer  à  dix-neuf  ans,  a  presque  triplé  (de  1,489  millions  (*)  à  4  mil¬ 
liards  174  millions). 

N.  D.  —  Les  sommes  figurant  dans  le  tableau  ci-dessus,  comme  dans  les 
suivants,  représentent  des  val-ours  réelles ,  c’est-à-dire  des  valeurs  arbitrées 
chaque  année,  pour  chaque  marchandise,  par  la  commission  permanente 
des  valeurs  siégeant  au  ministère  du  commerce.  Cette  observation,  toutefois, 
ne  saurait  s’appliquer  aux  chiffres  donnés  par  la  moyenne  décennale  1837- 
1846,  attendu  que  la  commission  dont  on  vient  de  parler  n’a  commencé 
à  fonctionner  qu’à  la  fin  de  1847.  On  n’a  donc  pu,  pour  cette  moyenne, 
citer  que  les  valeurs  officielles  dont  la  base,  comme  on  le  sait,  remonte 
à  l’année  1825. 

Pour  donner  une  idée  des  variations  qui  se  sont  produites,  de  1825  à 
1860,  dans  les  prix  des  marchandises,  on  met  en  regard,  pour  quelques- 
unes  d’entre  elles,  l’une  et  l’autre  valeur  ; 


Valeur  Valeur  réelle 

officielle.  (de  -1860), 


Fonte  brute,  les  100  kilogrammes. 

28  fr. 

» 

15 

fr.  33 

baisse. 

Houille,  —  — 

1 

50 

1 

80 

hausse. 

Laine,  —  — 

200 

» 

347 

33 

— 

Soie  grége,  le  kilogramme. 

40 

» 

60 

33 

— 

Cotonnades  écrues,  — 

15 

» 

3 

80 

baisse. 

—  imprimées,  — 

26 

» 

8 

60 

— 

Toile  de  lin  écrue,  — 

14 

» 

4 

75 

— 

T  .  1  Draps,  — 

Lamages.  \ 

°  |  Mérinos,  — 

27 

47 

» 

» 

25 

27 

3) 

80 

— 

Tissus  de  soie  pure  écrus,  — 

120 

» 

43 

3) 

— 

0  Valeur  officielle;  mais,  pour  cette  période,  la  valeur  officielle  se  tient  encore 
assez  près  de  la  vérité  des  prix,  et  il  n’est  pas  impossible  de  la  comparer  à  la 
valeur  réelle  de  1 860. 
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Section  III.  —  Produits  pharmaceutiques  : 

Alcaloïdes,  extraits  et  substances  diverses,  par  M.  Ad. 
Wurtz. 

Substances  et  produits  médicinaux  naturels,  par  M.  Méinier. 
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Vernis,  par  M.  Barreswil. 


CLASSE  II. 


PRODUITS  CHIMIQUES  ET  PHARMACEUTIQUES. 


SECTION  I. 

PRODUITS  CHIMIQUES, 
Par  M.  BATARD. 


Les  composés  si  variés  qui,  sous  la  dénomination  com¬ 
mune  de  produits  chimiques,  fournissent  à  l’industrie  tant 
de  matières  utiles,  sont  l’objet  d’une  fabrication  sans  cesse 
croissante ,  à  mesure  que  se  développent  les  arts  divers  aux¬ 
quels  ils  apportent  leur  concours.  Bien  des  progrès  ont  été 
réalisés  dans  cette  fabrication  depuis  l’Exposition  univer¬ 
selle  de  Paris;  nous  nous  appliquerons  à  distinguer,  parmi 
tant  de  procédés  et  de  perfectionnements  enregistrés  chaque 
jour  par  les  publications  technologiques,  ceux  qui  ont  reçu 
la  sanction  de  l’application  en  grand,  qui  seule  peut  les  juger 
d’une  manière  souveraine. 

Il  paraît  n’exister,  pour  le  plus  grand  nombre  des  pays 
qui  ont  figuré  à  l’Exposition,  rien  d’analogue  aux  docu¬ 
ments  que  la  Commission  Impériale  avait  soigneusement  ras¬ 
semblés,  et  qui  ont  rendu  si  sûre  et  si  facile  l’appréciation 
des  progrès  faits  dans  notre  pays.  Ces  documents  man¬ 
quent  pour  les  autres  nations,  dans  la  plupart  des  cas,  et  les 
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communications  avec  les  fabricants  sont  difficiles,  souvent 
même  impossibles  ;  ce  rapport  n’aurait  donc  pu  fournir  sur 
ce  qu’il  nous  importe  le  plus  de  connaître,  c’est-à-dire  sur 
l’état  actuel  de  l’industrie  chimique  en  Angleterre,  que  des 
informations  vagues  et  incomplètes,  si  nous  n’avions  pu  pro¬ 
fiter  d’une  publication  sur  les  fabriques  du  Lancashire,  faite 
l’année  dernière  par  le  docteur  Roscoë,  professeur  de  chimie 
à  Manchester. 

La  visite  des  usines  les  plus  importantes  de  celte  localité, 
ainsi  que  de  celles  que  renferment  les  autres  grands  centres 
industriels  de  l’Angleterre,  nous  a  permis  de  compléter  les 
documents  que  cet  écrit  contient,  et  nous  croyons  pouvoir 
assurer  que  notre  résumé  des  conquêtes  récentes  de  l’industrie 
chimique,  en  ce  qui  concerne  surtout  la  France  et  l’Angleterre, 
les  deux  pays  qui  ont  été  de  beaucoup  les  plus  progressifs 
pendant  les  sept  dernières  années,  ne  laisse  dans  l'oubli  au¬ 
cune  amélioration  importante,  du  moins  quant  aux  objets 
déterminés  dont  l’étude  nous  a  été  réservée. 

Dans  ces  limites  même  ce  résumé  embrasse  une  telle  mul¬ 
tiplicité  d’objets  que  son  développement  complet  serait  très- 
étendu.  Il  était  donc  indispensable  d’en  exclure  avec  le  plus 
grand  soin  tout  ce  qui  a  été  déjà  développé  dans  le  rap¬ 
port  de  1855.  Il  ne  sera  dès  lors  absolument  question  ici 
que  des  perfectionnements  introduits  depuis  cette  époque. 


Les  composés  chimiques  dont  nous  avons  à  parler  sont 
le  résultat  de  l’emploi  de  divers  agents,  dont  les  plus  im¬ 
portants  et  les  plus  remarquables  par  leur  antagonisme, 
sont  les  acides  et  les  alcalis.  Parmi  ces  agents  il  en  est  un, 
l’acide  sulfurique,  qui  jouit  du  double  privilège  d’être  à  la 
fois  le  plus  énergique  et  le  plus  économique  de  ceux  que 
l’on  peut  employer.  Nous  devons  donc  commencer  par 
l’examen  des  perfectionnements  qu’a  reçus  la  fabrication 
de  ce  corps ,  qui  sert  de  matière  première  pour  en  produire 
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tant  d’autres,  et  par  l’étude  comparée  de  sa  production  en 
France  et  en  Angleterre. 

CHAPITRE  PREMIER. 

ACIDE  SULFURIQUE. 

Soufre  naturel  et  pyrites.  — Pour  apprécier  de  quel  genre 
ont  pu  être  les  perfectionnements  que  les  fabriques  d’acide 
sulfurique  ont  reçus  pendant  ces  dernières  années,  il  suffit  de 
rappeler  que  ce  produit  résulte  de  la  combustion  du  soufre, 
commencée  par  l’air  seul  dans  des  fourneaux  appropriés,  et 
complétée  par  ce  même  air  par  l’intermédiaire  des  vapeurs 
nitreuses  dans  de  grandes  chambres  de  plomb.  Depuis  l’origine 
de  cette  fabrication  on  s’est  servi  presque  exclusivement  du 
soufre  de  Sicile  ;  mais  les  revenus  importants  que  ce 
pays  retirait  de  ses  solfatares  inépuisables,  ont  été  atteints 
dans  leur  source  par  suite  des  mesures  fiscales  que  le  gou¬ 
vernement  des  Deux-Siciles  a  prises  en  1836.  Ayant  dans  son 
territoire  l’Etna  et  le  Vésuve,  il  crut  pouvoir  impunément 
faire  peser  sur  les  pays  industriels  un  monopole  qu’il  sem¬ 
blait  tenir  de  la  nature  elle-même.  Mais  ces  mesures  mon¬ 
trèrent,  une  fois  de  plus,  que  la  moralité  de  la  fable  de  la 
poule  aux  œufs  d’or  est  aussi  bien  à  l’usage  des  gouverne¬ 
ments  que  des  particuliers.  Les  droits  à  l’exportation  mis 
sur  le  soufre  en  avaient  presque  triplé  la  valeur.  Ils  dispa¬ 
rurent  bientôt,  il  est  vrai,  à  la  suite  des  représentations  una¬ 
nimes  et  énergiques  des  pays  atteints  par  le  renchérissement 
subit  d’une  matière  première  qui  sert  à  tant  d’usages.  Le 
renchérissement  dura  cependant  assez  longtemps  pour  attirer 
vivement  l’attention  des  savants  et  des  industriels  sur  les 
moyens  d’utiliser,  par  l’emploi  de  la  pyrite  de  fer,  le  soufre 
qui  se  trouve  sous  cette  forme  dans  tous  les  pays. 

Depuis  sa  création,  l’usine  de  Fahlun,  en  Suède,  n’emploie 
pour  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique  que  le  soufre  des 
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pyrites  très-abondantes  dans  cette  localité.  L’exemple  de 
Falilun  avait  été  imité  par  M.  Perret,  àChessy,  dont  les  pyrites 
contenant  de  3  à  4  0/0  de  cuivre,  qu’on  ne  pouvait  extraire 
que  par  une  désulfuration  préalable,  forçaient  cet  indus¬ 
triel  à  devenir  en  quelque  sorte,  malgré  lui,  fabricant  d’acide 
sulfurique.  Le  cuivre  était  le  produit  principal,  et  l’acide 
sulfureux  un  résidu  que  les  prescriptions  hygiéniques  obli¬ 
geaient  de  condenser  sous  la  forme  cl’acide  sulfurique.  Mais 
pour  ne  plus  avoir  à  courir  les  chances  d’un  renchérisse¬ 
ment  subit  des  soufres,  on  imita  ce  procédé  dans  beaucoup 
d’usines,  avec  des  pyrites  non  cuivreuses,  et  dans  le  but 
unique  de  produire  de  l’acicle  sulfureux.  La  substitution  est 
devenue  aujourd’hui  presqhe  universelle,  et  celles  des  usines 
de  France  qui,  éloignées  des  mines  de  pyrites,  avaient  le 
moins  d’intérêt  à  se  servir  d’une  matière  qui  ne  fournit  au 
plus  que  45  0/0  de  soufre  utilisable,  l’ont  adoptée  à  leur 
tour,  de  telle  sorte  qu’on  peut  dire  que  l’emploi  de  ces 
pyrites  étant  devenu  presque  universel,  ce  n’est  plus  que 
dans  quelques  cas  spéciaux,  et  pour  quelques  usages  déter¬ 
minés,  qu’on  fabrique  encore  de  l’acide  sulfurique  par  la  com¬ 
bustion  du  soufre  de  Sicile. 

Pyrites  arsenicales.  —  L’acide  sulfurique  obtenu  par  h  s 
pyrites  présente,  en  effet,  dans  son  emploi  pour  certains  usa¬ 
ges,  un  inconvénient  sérieux  ;  il  contient  toujours  de  l’arse¬ 
nic,  circonstance  qui  non-seulement  ne  permet  pas  d’en  faire 
usage  pour  la  préparation  de  produits  qui  peuvent  être  em¬ 
ployés  dans  l’économie  domestique,  tels  que  les  acides  acé¬ 
tique,  tartrique  et  citrique,  mais  le  rend  encore  impropre 
à  quelques  opérations  industrielles  ;  par  exemple  dans  le  dé¬ 
capage  du  fer  pour  la  fabrication  du  fer-blanc,  car  l’arsenic 
qui  se  déposerait  par  plaques  nuirait  à  la  régularité  de  l’éta¬ 
mage.  11  faut  donc,  ou  purifier  l’acide  sulfurique  préparé 
avec  la  pyrite,  ou  employer  le  soufre  lui-même  pour  sa  pro¬ 
duction. 
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La  purification  de  l’acide  sulfurique  peut  être  facilement 
réalisée  sur  l’acide  des  chambres,  soit  au  moyen  du  sul¬ 
fure  de  baryum,  comme  à  Chessy,  soit  par  un  courant  d’a¬ 
cide  sulfhydrique  comme  le  pratique  M.  Sevbel  à  Vienne. 
L’arsenic  est,  par  ces  deux  agents,  précipité  entièrement,  et 
l’acide,  dépouillé  en  outre  par  cette  action  réductrice  des 
composés  nitreux  qu’il  contient,  peut  être  employé  aux  usages 
les  plus  délicats  de  la  teinture. 

Si  l’emploi  de  la  pyrite  pour  la  fabrication  de  l’acide  sul¬ 
furique  est  aujourd’hui  devenu  presque  universel,  ce  n’est 
pas  à  dire  pour  cela  qu’on  ne  puisse  revenir  plus  tard,  dans 
plus  d’une  usine,  à  l’emploi  du  soufre  lui-même.  Malgré  les 
débouchés  qu’offre  aujourd’hui  à  ce  produit  l’heureux  emploi 
qu’on  en  fait  dans  tous  les  pays  de  vignobles  pour  combattre 
X oïdium ,  les  améliorations  qui  ne  peuvent  manquer  d’être 
apportées  dans  son  extraction,  et  la  construction  de  routes 
en  Sicile,  peuvent  en  abaisser  assez  le  prix  pour  lui  permettre 
de  remplacer  de  nouveau  la  pyrite  dans  quelques  fabriques 
éloignées  des  centres  d’exploitation  des  minerais.  Mais  pour 
un  certain  nombre  d’usines  françaises,  pour  la  presque  tota¬ 
lité  de  celles  de  la  Belgique,  de  l’Allemagne  et  de  l'Angle¬ 
terre,  le  changement  qui  s’est  opéré  dans  la  fabrication  de 
l’acide  sulfurique  par  la  substitution  de  la  pyrite  au  soufre 
peut  être  regardé  comme  définitif,  malgré  les  inconvénients 
que  celle-ci  présente  dans  sa  combustion. 

Combustion  du  soufre  naturel.  —  Un  sait  qu’une  chambre 
de  plomb  d’un  volume  donné  fournit,  à  poids  de  soufre  égal, 
quand  on  y  brûle  le  soufre  lui-même,  notablement  plus 
d’acide  sulfurique  en  produisant  une  détérioration  des  plombs 
moindre,  et  en  employant  moins  de  nitrate,  qu’une  chambre 
alimentée  avec  des  pyrites.  Quelques  dispositions  spéciales 
adoptées  dans  certaines  usines  où  on  emploie  le  soufre, 
ont  permis  de  rendre  cette  différence  encore  plus  grande. 
Le  fabricant  d’acide  sulfurique  se  trouve  toujours  placé 
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entre  le  double  écueil,  ou  d’introduire  trop  d’air  dans  les 
chambres,  ce  qui  détermine  une  perte  d’acide  sulfureux 
entraîné  avec  l’air  excédant,  en  même  temps  qu’une  utili¬ 
sation  incomplète  de  la  capacité  des  chambres,  ou  d’en  in¬ 
troduire  trop  peu,  ce  qui  constitue,  on  le  conçoit,  un  in¬ 
convénient  inverse  non  moins  grave.  Dans  une  semblable 
exploitation  la  perfection  serait  de  ne  laisser  sortir  par  la  che¬ 
minée  des  chambres  de  plomb  que  de  l’air  tenant  à  peine 
un  excès  d’oxygène. 

C’est  là  ce  qu’ont  permis  de  réaliser  dans  l’usine  de  M.  de 
Hemptinne,  à  Bruxelles,  quelques  conseils  donnés  parM.  Stass. 
L’ouverture  par  où  entre  l’air  qui  doit  produire  la  combus¬ 
tion  du  soufre  étant  réglée  d’une  manière  convenable,  il  11e 
pénètre  dans  la  chambre  qu’un  mélange  d’acide  sulfureux 
et  d’air  trop  appauvri  en  oxygène.  Mais  un  tuyau  qui  prend 
de  l’air  frais  à  la  partie  inférieure  de  l’atelier,  vient  débou¬ 
cher  dans  la  chambre  de  plomb  près  de  l’ouverture  où  ar¬ 
rivent  les  vapeurs,  et  fournit,  au  moyen  de  registres  bien 
disposés,  la  quantité  supplémentaire  rigoureusement  néces¬ 
saire.  Ce  qui  le  prouve,  c’est  que  l’analyse  des  gaz  des  che¬ 
minées,  faite  plusieurs  fois  dans  la  journée,  n’indique  guère 
qu’une  richesse  de  3  0/0  en  oxygène,  proportion  au-dessous 
de  laquelle  il  serait  bien  difficile  de  se  maintenir.  L’introduc¬ 
tion  de  cette  amélioration  a  permis  de  doubler  presque  la  pro¬ 
duction  de  l’acide  sulfurique,  sans  modifier  la  dimension  des 
appareils. 

C’est  ce  que  réalise  aussi  un  moyen  spécial  de  brûler  le 
soufre  imaginé  par  M.  Harrison  Blairs,  de  Manchester.  Son 
appareil  consiste  dans  un  fourneau  vertical  muni  à  la  partie 
inférieure  d'une  ouverture  qui  laisse  entrer  une  dose  d’air 
faible;  il  en  résulte  la  combustion  d’une  partie  seulement 
du  soufre  qui  produit  la  chaleur  nécessaire  pour  vaporiser 
l’autre  partie.  O11  fait  ensuite,  au  moyen  d’une  ouverture 
pratiquée  plus  haut,  pénétrer  au  milieu  de  cette  vapeur  de 
soufre  un  courant  d’air  qu’on  régularise  avec  soin.  O11  par- 
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vient,  à  ce  qu’il  paraît,  par  ce  nouveau  genre  d’appareil,  à 
n’employer  qu’un  très-léger  excès  d’air,  de  telle  sorte  qu’une 
chambre  de  1,000  mètres  cubes,  susceptible  de  fournir  par 
semaine  il  tonnes  d’acide  concentré,  a  permis  d’en  fabri¬ 
quer,  dans  le  même  temps,  une  quantité  presque  double, 
résultat  digne  de  l’attention  des  fabricants  français  qui  n’ont 
point  encore  adopté  la  combustion  de  la  pyrite. 

Combustion  des  pyrites.  —  Nous  avons  déjà  dit  que  l'em¬ 
ploi  de  cette  source  de  soufre  était  presque  universellement 
adopté  dans  presque  toutes  les  grandes  usines  de  produits 
chimiques  de  l’Europe. 

Dans  le  midi  de  la  France  on  emploie  la  pyrite,  qui  est  très- 
abondante  dans  l’arrondissement  d’Alais.  Les  fabriques  du 
Nord  emploient  les  pyrites  belges.  Une  partie  des  usines  de 
France,  celles  de  Paris,  par  exemple,  sont  approvisionnées 
avec  les  pyrites  de  Chessy,  sans  qu’on  y  tire  parti  cependant 
du  cuivre  qu’elles  contiennent.  En  Angleterre,  on  utilisa  d’a¬ 
bord  la  pyrite  d’Irlande,  bien  que  sa  richesse  en  soufre  ne  soit 
que  de  30  0/0.  Aujourd’hui  on  fait  généralement  usage  de  celles 
de  Huelva,  en  Portugal,  qui  en  renferment  de  43  à  50  0/0. 

Four  à  pyrite.  —  Après  plusieurs  tâtonnements  pour 
brûler  le  minerai,  en  s’aidant  de  la  chaleur  dégagée  par  un 
combustible  étranger,  on  s’est  arrêté,  dans  presque  toutes 
les  usines,  à  n’emprunter  qu’à  la  pyrite  même  la  chaleur 
nécessaire  pour  entretenir  sa  combustion.  Elle  s’effectue  dans 
des  fours  où  la  pyrite,  accumulée  en  lits  d’épaisseur  variable, 
s’introduit  par  la  partie  supérieure,  tandis  que  le  minerai, 
devenu  pulvérulent,  ou  réduit  dans  ses  dimensions  par  le 
grillage,  est  éliminé  au  travers  des  barreaux  de  la  grille. 
Dans  beaucoup  d’usines  de  France,  ces  lits  n’ont  pas  plus 
de  0m,30  d’épaisseur  :  ils  nous  ont  paru  sensiblement  plus 
épais  en  Angleterre,  et  le  mode  de  combustion  s’y  rapproche 
davantage  de  celui  qu’on  suit  à  Chessy  et  dans  les  usines  où 
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on  brûle  ce  minerai,  celle  de  Javelle,  par  exemple.  Dans  cette 
dernière,  la  pyrite  est  accumulée  en  lits  d’une  épaisseur  de 
près  d’un  mètre  :  la  combustion  marche  avec  une  grande 
lenteur,  les  portes  étant  bien  lutées,  do  manière  qu’un  frag¬ 
ment  de  pyrite  met  quarante-huit  heures  à  descendre  de  la 
partie  supérieure  du  four  jusqu’à  la  grille.  L’on  conçoit  que, 
dans  ces  conditions,  la  combustion  doit  être  à  très-peu  de 
chose  près  complète. 


Pyrites  menues.  —  La  combustion  de  la  pyrite  menue  a 
toujours  été  une  grande  difficulté.  En  Angleterre,  la  quan¬ 
tité  de  pyrite  en  poudre  livrée  par  le  vendeur  ne  peut  pas 
dépasser  10  0/0  du  poids  total.  On  la  brûle,  soit  en  la  mettant 
en  lits  minces  sur  la  partie  supérieure,  de  manière  à  ralentir 
la  combustion  quand  elle  est  trop  vive,  soit  en  la  pétrissant 
avec  de  l’argile  et  de  la  paille,  et  en  la  façonnant  en  boules, 
qu’on  fait  brûler,  tantôt  sur  le  lit  de  pyrites  en  fragments, 
tantôt  dans  un  fourneau  à  part.  Cette  variété  de  méthodes 
est  un  indice  de  la  difficulté  que  l’on  éprouve.  La  plupart 
des  fabricants  assurent  que  la  meilleure  est  encore  bien 
imparfaite,  et  en  avouant  que  la  poudre  laisse  10  0/0  de 
soufre  non  brûlé,  ils  expriment  le  regret  de  ne  pouvoir  user 
exclusivement  de  pyrites  en  fragments. 

Quelques  usines  du  midi  de  la  France  emploient  avec  suc¬ 
cès  un  genre  de  four  à  pyrites  introduit  dans  l’industrie  par 
MM.  Usiglio  et  Donny,  et  dans  lequel  la  pyrite,  brûlant  en 
fragments,  échauffe  un  moufle  très-surbaissé  où  s’opère  la 
combustion  du  menu. 

En  Belgique,  où  l’exploitation  de  la  pyrite  laisse  sur  le 
carreau  des  mines  une  grande  quantité  de  ce  minerai  en 
poudre,  on  a  longtemps  fait  usage  d’un  fourneau  à  sole  de 
briques,  chauffée  en  dessous,  par  quatre  foyers,  dans  lequel 
on  ne  brûlait  que  la  pyrite  pulvérulente,  et  où  le  minerai 
étant  acheminé  d’une  manière  méthodique  sur  un  plan  un 
peu  incliné,  du  point  le  moins  chauffé  vers  celui  qui  l’était  le 
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plus  fortement,  semblait  être  employé  dans  les  conditions 
les  meilleures.  Mais  les  expériences  qui  ont  eu  lieu  à  la  suite 
d’une  enquête  administrative,  ont  établi  que  la  nécessité  de 
remuer  souvent  et  de  faire  avancer  cette  poudre  de  pyrite, 
laissait  s’introduire  dans  les  chambres  une  niasse  d’air  inu¬ 
tile  qui  entraînait  des  déperditions  considérables  de  vapeurs 
acides.  Après  avoir  constaté  que  les  gaz  écoulés  par  la  chemi¬ 
née  de  la  chambre  contenaient  généralement  de  45  à  18  0/0 
d’oxvgène,  on  a  jugé  que  ces  sortes  d’appareils  ne  sont  pas 
susceptibles  d’améliorations,  et  des  prescriptions  administra¬ 
tives,  dont  la  sévérité  s’explique  par  les  circonstances  fâ¬ 
cheuses  qui  avaient  amené  l’enquête,  en  ont  proscrit  l’usage 
d’une  manière  absolue. 

Four  de  M.  Spence.  —  M.  Spence,  grand  fabricant  d’alun 
â  Manchester,  a  pensé  cependant  qu’au  moyen  de  quelques 
perfectionnements,  ce  four  à  brûler  la  pyrite  en  poudre  pou¬ 
vait  être  employé  avec  succès.  L’appareil  pour  lequel  il  a  pris 
une  patente  en  1859,  et  qu’il  n’emploie  pas  seul,  car  son 
usage  a  été  adopté  par  d’autres  fabricants  d’acide  sulfurique 
de  la  même  localité,  a  environ  15,25  de  longueur,  2™, 13 
de  largeur  et  0m,33  de  flèche.  La  sole  inclinée,  formée  de 
grandes  briques  plates,  est  chauffée  en  dessous,  par  un 
foyer  latéral  unique  placé  à  3  ou  4  pieds  en  avant  de  la 
partie  la  plus  basse.  La  pyrite  en  poudre  introduite  par  une 
ouverture  de  la  voûte,  est  étalée  au  moyen  de  ringards  qui 
pénètrent  par  des  portes  latérales,  ouvertes  seulement  en  ce 
moment,  et  lorsqu’il  faut  faire  passer  par  un  acheminement 
méthodique  la  pyrite  en  poudre  de  la  partie  supérieure  du 
four  vers  la  partie  la  plus  basse.  Elle  est  éliminée  ensuite, 
après  s’être  un  peu  refroidie,  au  moyen  d’ouvertures  placées 
à  la  partie  antérieure  du  fourneau,  par  lesquelles  arrive,  en 
outre,  l’air  frais  nécessaire  à  la  combustion  du  soufre,  et  dont 
on  gradue  l’accès  avec  soin.  Le  grillage  dure  en  réalité  vingt- 
quatre  heures,  puisque  le  fourneau  a  douze  portes,  et  qu’on 
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met  deux  heures  pour  faire  passer  la  matière  de  la  portion 
de  sole  qui  correspond  à  rune  d’elles  ,  à  la  portion  qui 
correspond  à  la  suivante.  M.  Spence  assure  que  dans  ce  gril¬ 
lage  méthodique  il  ne  laisse  que  2  à  3  0/0  de  soufre,  c’est- 
à-dire  à  peu  près  ce  qu’il  en  reste  dans  le  grillage  de  la  py¬ 
rite  en  fragments.  A  cet  avantage  de  brûler  la  pyrite  en 
poudre  qui  est  d’un  moindre  prix,  et  de  la  brûler  aussi  coin-, 
plétement,  vient  s’en  joindre  un  autre  qui  n’est  peut-être  pas 
à  dédaigner.  En  examinant  le  minerai  qui  brûle  dans  les 
diverses  parties  de  ce  long  four,  on  s’aperçoit  qu’une  portion 
donne  des  vapeurs  blanches  qui  sont  très-probablement  de 
l’acide  sulfurique.  La  production  de  cet  acide  pourrait  s’expli¬ 
quer,  soit  en  admettant  une  influence  catalytique,  exercée 
par  l’oxyde  de  fer,  agissant  comme  le  platine  dans  la  belle 
expérience  de  Kuhlmann,  soit,  et  plus  probablement,  en  sup¬ 
posant  que  dans  la  partie  du  four  extrême,  et  dès  lors  la  moins 
chaude,  il  se  forme  du  sulfate  de  fer  qui  est  décomposé  en¬ 
suite,  quand  la  matière  arrive  dans  une  région  où  la  tempé¬ 
rature  est  plus  haute.  Quoi  qu’il  en  soit  de  ces  explications, 
il  paraît  certain,  d’après  les  nombres  fournis  par  M.  Spence 
et  les  affirmations  de  M.  Rumney,  qui  emploie  le  même  ap¬ 
pareil,  que  la  quantité  de  nitrate  nécessaire  est  notablement 
diminuée.  M.  Spence  assure  n’en  employer  que  2  0/0  du  poids 
de  la  pyrite,  ce  qui  ne  fait  pas  5  0/0  du  soufre  brûlé. 

En  France,  nous  regarderions  cette  production  d’acide  sul¬ 
furique  comme  un  inconvénient  ;  nous  craindrions  qu’en  se 
condensant  il  n’altérât  les  conduits  en  maçonnerie  qui  mènent 
les  vapeurs  acides  dans  les  chambres  de  plomb.  Cet  incon¬ 
vénient  ne  saurait  exister  en  Angleterre,  où  l’on  emploie  sou¬ 
vent  à  cet  usage  des  tuyaux  d’une  poterie  siliceuse,  sèche 
et  peu  fragile,  sur  lesquels  l’acide  n’a  aucune  prise.  Nous  n’a¬ 
vons  vu,  dans  aucune  usine  anglaise,  que  le  dessus  de  ces 
manches  destinées  à  conduire  les  vapeurs  acides  fût  couvert 
de  plaques  en  fonte,  comme  cela  a  lieu  dans  quelques  fabri¬ 
ques  en  France,  afin  de  refroidir  les  gaz  avant  leur  arrivée 
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aux  chambres  de  plomb,  et  d’utiliser  la  chaleur  perdue  par 
ce  refroidissement  pour  l’évaporation  de  divers  liquides. 

Vapeurs  nitreuses .  —  L'heureuse  application  que  Gay- 
Lussac  a  faite  de  la  solubilité  des  vapeurs  nitreuses  dans 
l’acicle  sulfurique,  pour  condenser  une  partie  de  celles  qui  se 
perdaient  et  pour  économiser  ainsi  le  nitrate,  est  très-peu  em¬ 
ployée  en  Angleterre.  Dans  beaucoup  d’usines  on  l’a  mise  en 
pratique;  mais  on  y  a  bientôt  renoncé,  trouvant,  surtout  de¬ 
puis  l’abaissement  notable  de  prix  du  nitrate  de  soude,  que 
les  avantages  du  procédé,  tout  réels  qu’ils  sont,  11e  compen¬ 
saient  pas  la  nécessité  des  soins  continus  et  intelligents  qui 
doivent  sans  cesse  en  diriger  l’application.  On  n’emploie  nulle 
part  aussi,  ni  cette  série  de  bonbonnes  de  grès,  utilisées  dans 
l’usine  de  Javelle  et  dans  celle  do  M.  Delacretaz,  pour  augmen¬ 
ter  la  condensation,  ni  cette  intervention  du  carbonate  de 
baryte,  dont  M.  Kuhlmann  a  fait  un  heureux  emploi,  pour 
condenser  les  gaz  qui  se  dégagent  è  l’extrémité  de  ses  cham¬ 
bres  de  plomb.  O11  consomme  dès  lors  généralement,  dans 
les  usines  anglaises,  de  8  à  10  de  nitrate  de  soude  pour  400 
de  soufre  brûlé. 

L’écoulement  constant  d’acide  nitrique,  dans  le  tambour 
où  arrivent  les  gaz  sulfureux,  n’est  pas  non  plus  employé  en 
Angleterre.  Ce  mode  de  produire  les  vapeurs  nitreuses  est 
cependant  le  plus  rationnel  de  tous,  car  la  désoxydation  de 
l’acide  nitrique,  produite  à  une  température  peu  élevée ,  ne 
peut  transformer  une  partie  de  ce  corps  en  azote,  comme 
cela  a  lieu  quand  l’acide  sulfureux  et  la  vapeur  nitreuse 
agissent  l’un  sur  l’autre  à  une  haute  température.  En  Angle¬ 
terre,  comme  dans  le  plus  grand  nombre  des  usines  de 
France  et  de  Belgique,  on  développe  les  vapeurs  nitreuses 
par  l’action  de  l’acide  sulfurique  sur  le  nitrate  de  soude  placé 
dans  des  marmites  appropriées.  En  France  ces  vases  sont 
multipliés;  en  Angleterre,  au  contraire,  le  dégagement  a  lieu 
dans  un  vase  unique,  placé  le  plus  près  possible  de  l’entrée 
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des  chambres,  et  dans  des  conditions  où  la  réaction  des  va¬ 
peurs  nitreuses  sur  l’acide  sulfureux  est  moins  exposée  à 
dépasser,  à  raison  de  la  température  élevée,  la  production 
du  bioxyde  d’azote  à  laquelle  elle  doit  s’arrêter.  Ce  mode 
paraît  préférable,  et  les  fabriques  françaises  feraient  bien  de 
l’adopter. 

Les  dimensions  des  chambres  de  plomb  en  Angleterre  ten¬ 
dent  toujours  à  s’agrandir.  11  est  tel  appareil  du  Lancashire 
qui  présente  une  capacité  de  plus  de  4,000  mètres  cubes. 
C'est  là,  il  ne  faut  pas  le  méconnaître,  une  excellente  pra¬ 
tique,  et  qui  doit  contribuer  à  donner  des  rendements  meil¬ 
leurs.  En  effet,  dans  quelques  expériences  faites  en  Belgi¬ 
que,  à  l’usine  cle  M.  de  Hemptinne,  M.  Stass  a  pu  constater, 
par  des  expériences  directes,  qu’à  égales  quantités  de  produits 
brûlés,  les  rendements  en  acide  allaient  croissant  avec  la  di¬ 
mension  de  la  chambre  elle-même. 

Soufre  du  gaz.  — •  Il  s’est,  dans  ces  derniers  temps,  mani¬ 
festé  une  nouvelle  source  de  soufre,  utilisée  pour  la  fabrica¬ 
tion  de  l’acide  sulfurique,  source  faillie  sans  doute,  mais  qui 
mérite  d’être  signalée  comme  exemple  de  la  tendance  de  l’in¬ 
dustrie  à  tirer  parti  de  tout  ce  qui  est  utilisable. 

On  emploie  en  France  et  en  Angleterre,  pour  l’épuration 
du  gaz  de  l’éclairage,  un  procédé  qui  consiste  à  le  faire  passer 
au  travers  d’un  mélange  de  sesquioxyde  de  fer  divisé  par 
du  sable  ferrugineux.  L’acide  sulfhydrique,  en  traversant  ce 
mélange,  abandonne  du  soufre  et  produit  du  protoxyde  de 
fer  qui,  exposé  à  l’air,  et  ramené  à  l’état  de  sesquioxyde, 
devient  ainsi  susceptible  de  servir  à  une  nouvelle  épuration. 
Mais  on  conçoit  que  quand  cette  opération  a  été  répétée  un 
grand  nombre  de  fois,  la  quantité  de  soufre  s’accumulant 
sans  cesse,  le  mélange  trop  appauvri  en  peroxyde  de  fer 
ne  fonctionnerait  plus  d’une  manière  utile.  En  Angleterre, 
il  est  alors  vendu  aux  fabricants  d’acide  sulfurique,  qui 
utilisent,  en  le  brûlant,  le  soufre,  libre  pour  la  plus  grande 
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partie,  que  renferme  ce  résidu,  et  qui  s’élève  souvent  jusqu’à 
40  0/0.  Cette  source  a  été  indiquée  en  1855  par  M.  Mallet. 
Elle  commence  à  être  exploitée  en  France,  et  une  fabrique 
d’acide  sulfurique,  destinée  à  utiliser  ce  soufre,  se  construit 
aujourd’hui  à  Aubervilliers.  Elle  est  placée  près  de  l’usine  de 
M.  Gauthier-Bouchard,  qui  lui  fournit  les  résidus  de  gaz  d’où 
il  a  lui-même  extrait  le  bleu  de  Prusse,  par  des  procédés 
ingénieux  dont  il  sera  question  plus  loin. 

Concentration  de  l’acide  sulfurique.  —  11  est  un  grand 
nombre  d’opérations  industrielles  qui  emploient  l’acide  des 
chambres;  mais  il  en  est  beaucoup  aussi  qui  exigent  la  con¬ 
centration  de  ce  produit.  Cette  concentration  s’est,  dans  l’ori¬ 
gine,  opérée  dans  le  verre  ;  plus  tard,  on  utilisa  pour  cet  objet 
l’inaltérabilité  du  platine  dans  l’acide  sulfurique  bouillant. 
Mais  le  platine,  au  lieu  de  suivre  dans  ses  prix  la  marche 
décroissante  des  autres  éléments  qui  servent  à  la  fabrication 
de  l’acide  sulfurique,  a  éprouvé  au  contraire  une  augmen¬ 
tation  notable,  conséquence  forcée  du  double  monopole 
exercé  sur  ce  métal  par  l’État  qui  le  produit  et  par  les  quel¬ 
ques  fabricants  qui  l’exploitent.  L’histoire  des  tentatives  qui 
ont  été  faites  pour  se  passer  du  platine,  serait  longue  :  essais 
de  concentration  dans  la  fonte,  concentration  de  cet  acide 
dans  le  vide  au  moyen  de  vases  résistants  en  cuivre  plombé  ; 
évaporation  sur  des  surfaces  de  plomb  refroidies  par  un  cou¬ 
rant  d’eau  à  leur  partie  inférieure,  ainsi  que  sur  les  côtés,  et 
dont  le  fond  était  garanti  du  contact  de  l’acide  chaud  par 
du  gros  sable  siliceux,  presque  tout  a  été  tenté  sans  succès. 
Aussi  est-on  revenu,  en  Angleterre,  à  la  concentration  de  cet 
acide  dans  des  vases  de  verre  plombeux  qu’une  fabrication 
perfectionnée  a  permis  d’obtenir  très-grands  et  peu  fragiles. 
Déjà  les-jjj-de  l’acide  employé  en  Angleterre  sont  concentrés 
dans  le  verre  ;  cette  pratique  existe  aussi  en  Belgique.  L’in¬ 
dustrie  tend  ainsi  à  fermer  au  platine  un  débouché  considé¬ 
rable,  et  la  Russie,  éclairée  par  l’exemple  de  la  Sicile,  devrait, 
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dans  son  propre  intérêt,  abaisser  le  prix  de  ce  métal  pré¬ 
cieux  pour  que  les  fabricants  ne  soient  pas  forcés  de  chercher 
des  moyens  économiques  de  s’en  passer. 

En  F  rance,  la  concentration  de  l’acide  sulfurique  s’est 
longtemps  opérée  dans  des  cornues  en  verre  recouvertes 
d’un  lut  argileux,  placées  à  la  file  dans  un  fourneau  de 
galère,  et  chaulfées  par  un  foyer  unique.  En  Angleterre  et 
en  Belgique  cette  opération  s’exécute  dans  des  ballons  de 
verre,  chauffés  au  bain  de  sable  dans  des  vases  de  fonte 
juxtaposés,  et  placés  chacun  sur  un  petit  foyer  particulier. 
L’ouverture  du  ballon  communique  par  un  col  de  cygne  en 
verre  avec  un  tube  en  plomb  muni  de  tubulures  qui  règne 
tout  le  long  de  l’atelier,  et  par  où  s’échappent  et  se  con¬ 
densent  en  dehors  les  produits  de  la  distillation,  sans  que 
l’air  de  la  pièce  en  soit  vicié.  Cette  disposition  est  indispen¬ 
sable;  car  la  nécessité  de  maintenir  ces  vases  à  l’abri  des 
variations  de  température,  qui  pourraient  occasionner  des 
ruptures,  empêche  le  renouvellement  de  l’air.  Les  ouvriers 
employés  dans  cette  opération  travaillent  dès  lors  dans  une 
étuve  très-chaude,  inconvénient  qu’on  pourrait  éviter  peut- 
être  par  une  disposition  qui  placerait  à  l’extérieur  l’ouverture 
des  foyers. 


Cuivre  des  pyrites.  —  La  fabrication  de  l’acide  sulfurique 
par  les  pyrites  s’exécute,  dans  la  plupart  des  cas,  en  Angle¬ 
terre,  de  manière  à  tirer  parti  d’une  certaine  quantité  de 
cuivre  qu’elles  contiennent.  Les  pyrites  d’Irlande  en  con¬ 
tiennent  trop  peu  pour  qu’il  soit  exploité  ;  celles  d’Espagne 
et  de  Portugal  en  renferment  jusqu’à  3  et  4  0/0.  Ce  rapport 
s’augmente  sensiblement  quand  la  combustion  de  la  pyrite  en 
a  diminué  notablement  le  poids,  et  il  reste  alors  un  résidu 
assez  riche  pour  être  employé  pour  l’exploitation  du  cuivre, 
il  est  rare  que  le  même  fabricant  se  livre  lui-même  à  cette 
exploitation.  Le  vendeur  de  pyrites  reprend  ordinairement 
le  résidu  désulfuré,  circonstance  qui  permet  de  vendre  le 
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soufre  à  plus  bas  prix.  Il  livre  ensuite  ce  résidu  à  de  nouveaux 
fabricants,  la  plupart  établis  à  Swansea,  qui  l’exploitent 
comme  minerai  de  cuivre  et  par  la  voie  sèche.  Ce  résidu,  qui 
contient  habituellement  un  peu  plus  de  4  0/0  de  soufre  non 
brûlé  ou  sous  forme  d’acide  sulfurique,  n’est  point,  comme 
à  Chessy,  exploité  par  la  sulfatisation  au  contact  de  l’air, 
pour  en  extraire  le  cuivre  par  la  voie  humide.  Une  portion 
de  ce  métal,  2  0/0  environ  seulement,  pourrait  bien  être  en¬ 
traînée  par  l’action  de  l’eau,  mais  une  partie  notable,  qui  est 
probablement  à  l’état  d'oxyde,  exigerait,  pour  être  extraite, 
un  laps  de  temps  considérable;  aussi  préfère-t-on  ordinaire¬ 
ment,  pour  l’extraction  du  cuivre,  la  voie  usitée  en  Angle¬ 
terre,  où  le  combustible  a  si  peu  de  valeur.  C’est  aussi 
par  la  voie  de  la  fonte,  en  ajoutant,  si  cela  est  nécessaire,  du 
soufre  ou  de  la  pyrite  non  brûlée,  que  se  font  les  essais  qui 
doivent  établir  la  proportion  de  cuivre  contenue  dans  les  ma¬ 
tières  livrées  avant  ou  après  la  combustion.  Aux  méthodes 
si  parfaites  de  l’analyse  par  la  voie  humide,  on  préfère  ainsi 
des  procédés  beaucoup  moins  exacts,  qui  font  perdre  gé¬ 
néralement  en  cuivre  un  centième  du  poids  des  matières 
analysées,  mais  qui  ont  l’avantage  de  reproduire  en  petit 
l’opération ,  telle  quelle  doit  être  exécutée  en  grand  pour 
l’extraction  du  métal. 

Thallium.  —  On  se  rappelle  que  c’est  en  examinant  les 
boues  des  chambres  de  plomb  d’une  usine  de  Suède,  alimen¬ 
tée  par  la  pyrite,  que  Berzélius  fit,  en  1820,  la  découverte 
du  sélénium.  L’emploi  de  ces  minerais  vient,  dans  ces  der¬ 
niers  temps,  d’enrichir  aussi  la  science  d’un  métal  de  plus, 
le  thallium  qui,  signalé  pour  la  première  fois  par  M.  Crookes, 
dans  les  dépôts  des  chambres  de  plomb  soumis  à  l’analyse 
spectrale,  a  été  récemment  extrait  à  l’état  pur,  et  nettement 
caractérisé  dans  ses  propriétés  métalliques  par  M.  Lamy. 


Extraction  du  soufre  des  pyrites.  —  L’emploii  des  py- 
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rites  n’a  pas  seulement  permis  à  chaque  pays'  de  se  passer 
du  soufre  de  Sicile  pour  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique; 
il  pourrait  aussi  au  besoin  leur  fournir  à  l’état  libre  celui 
que  réclament  tant  d’autres  usages,  si  le  prix  de  ce  soufre 
devenait  trop  élevé.  O11  sait  quel  parti  Dartigues  avait  tiré, 
lors  du  système  continental,  des  procédés  qui  sont  employés 
depuis  très-longtemps  dans  le  pays  de  Liège.  Malgré  le  prix 
peu  élevé  du  soufre,  ils  n’ont  pas  été  entièrement  abandon¬ 
nés.  Dans  les  environs  de  Salzboürg  ainsi  qu’au  Hartz,  on 
emploie  encore  la  distillation  des  pyrites,  placées  dans  une 
espèce  de  moufle,  en  développant  par  la  combustion  d’une 
certaine  quantité  de  ce  minerai  la  chaleur  nécessaire  à  celte 
opération.  L’Exposition  universelle  présentait  du  soufre  pro¬ 
venant  de  Suède,  et  extrait  par  ce  procédé  dans  l’usine  de 
Falilun. 


CHAPITRE  IL 


SOUDE. 


Si  l’acide  sulfurique  est  l’agent  des  réactions  dont  l’acidité 
est  la  cause  première,  on  peut  en  dire  autant  de  la  soude 
relativement  à  la  puissance  antagoniste  de  l’alcalinité.  L’ex¬ 
traction  d’une  substance  qui,  servant  à  la  fabrication  des 
savons  et  à  celle  des  verres,  au  blanchissage  du  linge, 
comme  au  blanchiment  des  étoiles  et  au  dégraissage  des 
laines,  se  lie  ainsi  aux  premiers  besoins  de  la  vie,  est  une 
des  plus  importantes  fabrications  dont  l’industrie  chimique 
ait  à  s’occuper. 

Le  sel  marin  est  le  composé  chimique  qui  donne  la  soude. 
Pendant  longtemps  c’est  aux  végétaux  qui  vivent  sur  le 
bord  de  la  mer  qu’on  a  laissé  le  soin  de  le  décomposer 
et  d’en  fournir  la  base  sous  la  forme  du  carbonate  contenu 
dans  leurs  cendres.  Mais  vers  la  fin  du  siècle  dernier  on  ré- 
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solul  le  problème  d’extraire  cet  alcali  par  l’emploi  des  forces 
chimiques  pures. 

Cette  extraction  peut  avoir  lieu  d’une  manière  directe  ou 
indirecte. 

Prendre  du  sel  marin,  et,  par  une  heureuse  application  des 
lois  de  Berthollet,  en  extraire,  à  l’état  de  soude  ou  de  carbo¬ 
nate  de  soude,  la  base  qu’il  contient,  est  un  des  problèmes 
chimiques  les  plus  importants  qu’on  puisse  se  proposer.  On 
est  parvenu  à  résoudre  ce  problème,  au  commencement  de 
ce  siècle,  en  utilisant  l’insolubilité  de  l’oxychlorure  de 
plomb  ;  dans  ces  derniers  temps  on  a  tiré  parti  de  la  faible 
solubilité  du  bicarbonate  de  soude,  et  on  a  essayé  d’obtenir 
le  sel  de  soude  en  traitant  le  sel  marin  par  le  bicarbonate 
d’ ammoniaque.  Le  premier  de  ces  moyens  n’a  eu  qu’une 
existence  transitoire  ;  quant  au  second,  quel  que  soit  l’avenir 
que  lui  préparent  la  suppression  de  l’impôt  du  sel  et  rabais¬ 
sement  du  prix  du  carbonate  d’ammoniaque,  il  est  encore 
aujourd’hui  sans  application,  et  le  procédé  indirect  de 
Leblanc,  dans  lequel  on  arrive  au  carbonate  de  soude  en 
passant  par  le  sulfate,  dont  on  opère  la  décomposition  par 
le  charbon  et  la  craie,  est  encore  le  seul  qui  fournisse  aux 
bonnnes  l’alcali  dont  ils  consomment  de  si  grandes  propor¬ 
tions. 

Sources  du  sulfate  de  soude.  —  Le  sulfate  de  soude  qui 
sert  de  matière  première  pour  la  soude  s’obtient  par  la  décom¬ 
position  du  sel  marin  soit  au  moyen  de  l’acide  sulfurique, 
soit  par  la  réaction  de  ce  sel  sur  certains  sulfates  naturels. 
Dans  quelques  cas  spéciaux,  on  l’obtient  en  traitant  directe¬ 
ment  le  sel  par  la  pyrite. 

Procédé  ordinaire.  ■ —  Cette  décomposition  du  sel  marin 
par  l’acide  sulfurique,  s’exécute  sur  une  énorme  échelle,  et 
plus  des  six  dixièmes  de  l'acide  fabriqué  sont  consommés 
pour  cet  emploi. 
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Les  l'ours  à  décomposer  le  sel  marin,  qu’on  désigne  sous 
le  nom  de  fours  à  sulfate,  présentent  dans  les  divers  pays  une 
partie  commune,  ils  renferment  tous  un  grand  vase  de  fonte, 
circulaire  en  France,  plus  ordinairement  elliptique  en  Angle¬ 
terre,  où  se  placent  le  sel  marin  et  l’acicle  sulfurique.  Ce  vase 
est  chauffé  par  l’air  chaud,  et  remplace  avec  avantage  l’an¬ 
cienne  bastringue  en  plomb  des  Marseillais,  mais  il  ne  laisse 
encore  dégager  à  l’état  de  gaz  que  les  deux  tiers  de  l’acide 
(pie  le  sel  marin  peut  fournir,  le  tiers  du  sel  marin  restant 
mêlé  au  bisulfate  sous  forme  de  masse  pâteuse.  C’est  ce 
mélange,  qui  doit  être  calciné  à  une  température  plus  élevée 
pour  que  la  décomposition  soit  complète,  qu’on  pousse  dans 
la  partie  antérieure  du  fourneau,  où  il  est  soumis  à  l’action 
directe  de  la  flamme.  On  conçoit  que,  dans  ce  cas,  le  tiers 
de  l’acide  chlorhydrique  se  dégage,  mélangé  avec  les  gaz 
de  la  combustion,  circonstance  qui  en  rend  la  condensation 
très-difficile.  M.  Kuhlmann,  dans  ses  usines  du  département 
du  Nord,  est  parvenu  pourtant,  à  force  de  soins  et  par 
l’emploi  du  carbonate  de  baryte,  à  l’absorber  presque  com¬ 
plètement. 

En  Angleterre,  cette  seconde  partie  de  l’opération  s’exé¬ 
cute  dans  un  four  qui  constitue  une  espèce  de  moufle, 
chauffé  par  dessus  et  par  dessous  au  moyen  des  gaz  de  la 
combustion,  et  dans  lequel  la  réaction  se  complète  en  pro¬ 
duisant  de  l’acide  chlorhydrique  pur,  et  aussi  aisément  con¬ 
densable  que  la  première  portion.  C’est  là  un  perfectionne¬ 
ment  qui  paraît  avoir  été  introduit  pour  la  première  fois  par 
M.  Pattinson,  dans  l’usine  qu’il  dirigeait  à  Newcastle,  perfec¬ 
tionnement  notable  ;  car  en  rendant  la  condensation  des  gaz 
facile,  il  a  permis  d’exécuter  sans  inconvénients,  au  centre 
même  des  villes,  la  fabrication  de  la  soude,  qui  était  une 
source  de  désolation  pour  tous  les  lieux  où  elle  s’effectuait 
auparavant.  Fonctionnant  déjà  avec  succès  depuis  plus  de 
vingt  ans  dans  la  grande  usine  de  M.  Tennant,  qui  est 
située,  comme  on  sait,  dans  un  faubourg  de  la  cité  popu- 


SUBSTANCES  ET  PRODUITS  CHIMIQUES. 


161 


leuse  clc  Glascow,  employés  dans  la  grande  majorité  des 
usines  anglaises,  prescrits  par  l’administration  en  Belgique, 
ces  fours  ont  déjà  été  introduits  par  M.  Merle,  dans  son 
usine  de  Salyndres,  de  beaucoup  la  plus  progressive  des 
usines  de  produits  chimiques  du  Midi.  Ils  ne  peuvent  man¬ 
quer,  dans  un  délai  prochain,  d’être  adoptés  par  l’univer¬ 
salité  des  fabricants  éclairés. 

Les  sulfates  que  l’on  fabrique  en  France  sont  d'une  grande 
pureté.  Dans  les  usines  bien  dirigées  on  obtient  une  dé¬ 
composition  du  sel  presque  complète,  et  des  sulfates  au  titre 
de  99,5  0/0.  D’après  la  difficulté  qu’on  éprouve  en  Angleterre 
à  obtenir  des  sels  de  soude  d’un  titre  très- élevé,  il  est  permis 
de  supposer  que  les  sulfates  anglais  ne  sont  pas  aussi  exempts 
de  sels  étrangers  que  les  nôtres,  circonstance  qu’il  faut  attri¬ 
buer  à  quelque  imperfection  dans  le  travail  plutôt  qu’aux  sels 
employés,  car  ces  sels,  fabriqués  en  chaudières,  à  Norwick, 
avec  des  eaux  qu’on  peut  regarder  comme  ne  renfermant 
presque  que  du  chlorure  de  sodium,  sont  eux-mêmes  d’une 
pureté  remarquable.  L’absence  complète  de  déliquescence  au 
milieu  du  climat  humide  de  l’Angleterre  prouve  qu’ils  ne 
contiennent  point  du  tout  de  chlorure  de  magnésium,  dont 
les  nôtres  retiennent  toujours  une  petite  quantité,  en  même 
temps  que  leur  blancheur  atteste  qu’ils  sont  tout  à  fait 
exempts  de  ces  matières  terreuses  dont  les  sels  du  Midi,  même 
les  plus  purs,  empruntent  toujours  quelques  traces  au  sol  sur 
lequel  ils  sont  récoltés. 

Procédé  Longmciid.  —  La  fabrication  du  sulfate  de  soude 
exige,  on  le  voit,  l’emploi  de  l’acide  sulfurique,  qui  reste  tout 
à  fait  perdu  dans  une  opération  à  laquelle  il  n’a  servi  que 
d’auxiliaire.  On  a  cherché  à  éviter  son  intervention  coûteuse 
par  l’emploi  de  divers  procédés.  J1  en  est  un  qui,  récompensé 
par  une  grande  médaille  d’honneur,  à  l’Exposition  universelle 
de  1851,  ne  paraît  pas  avoir  tenu  tout  ce  qu’il  avait  promis. 
Ce  procédé,  cependant  encore  employé  près  de  Liverpool, 
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consiste  à  soumettre  dans  un  fourneau  à  réverbère,  à  Faction 
de  F  air,  un  mélange  de  pyrite  et  de  sel  marin.  Il  résulte  de 
cette  action  du  sesquichlorure  de  fer  qui  se  volatilise,  et  un 
résidu  formé  de  peroxyde  de  fer  et  de  sulfate  de  soude  qu’on 
en  sépare  par  Faction  de  l’eau  chaude. 

On  a  essayé  aussi  d’utiliser  pour  la  production  du  sulfate 
de  soude  la  double  décomposition  du  sel  marin,  soit  par  le 
sulfate  cFalumine,  soit  par  le  sulfate  de  fer  ;  mais  ces  mé¬ 
thodes  n’ont  pas  reçu  la  sanction  de  la  pratique  en  grand. 
Il  il’ est  resté  de  ces  tentatives  diverses  que  le  procédé  pour 
l’exploitation  des  eaux  mères  des  salines,  dit  procédé 
Balard,  et  qui  consiste,  comme  on  le  sait,  à  utiliser,  pour 
l’obtention  du  sulfate  de  soude,  la  double  décomposition  du 
sulfate  de  magnésie  et  du  sel  marin  contenus  dans  l’eau  de 
la  mer. 

Procédé  Balard.  —  Plusieurs  salines  du  midi  de  la  France, 
dans  lesquelles  ce  procédé  a  été  mis  en  usage,  continuent  à 
l’employer  avec  succès.  Toutefois,  les  circonstances  délicates 
dans  lesquelles  ce  traitement  s’exerce  avaient  jusqu’ici  res¬ 
treint  son  développement.  M.  Merle,  qui  depuis  quelques 
années  a  organisé  une  compagnie  pour  le  traitement  des 
eaux  de  la  mer  sur  une  grande  échelle,  et  qui  a  acquis  à  cet 
effet  de  vastes  surfaces  d’évaporation  dans  la  Camargue,  a 
pu,  en  appliquant  aux  principes  généraux  de  ces  méthodes 
l’usage  du  froid  artificiel,  compléter  d'une  manière  heureuse 
ce  que  ces  procédés  avaient  d’imparfait  dans  les  conditions 
ordinaires  où  l’on  était  forcé  d’agir.  Les  perfectionnements 
qu’il  a  ainsi  apportés  au  traitement  des  eaux  mères  en  éten¬ 
dent  considérablement  la  valeur,  et  l’on  peut  dès  aujourd’hui 
prévoir  les  heureuses  conséquences  qu’entraînera,  pour  l’ave¬ 
nir  des  arts  chimiques,  la  création  d’industries  auxquelles 
ces  méthodes  ainsi  perfectionnées  vont  servir  de  base.  Le 
traitement  des  eaux  mères  des  salines  étant  complexe,  et 
ayant  moins  pour  but  d’obtenir  du  sulfate  de  soude  que  des 
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sels  de  potasse,  nous  exposerons  les  procédés  de  ce  traitement 
quand  il  sera  question  de  ce  dernier  alcali. 

Transformation  du  sulfate  en  soude.  —  Quelle  que  soit  la 
source  d’où  il  a  été  extrait,  le  sulfate  de  soude  est  transformé 
en  carbonate  au  moyen  de  la  craie  et  du  charbon,  par  l’ap¬ 
plication  du  procédé  de  Leblanc,  procédé  qui,  depuis  soixante 
et  dix  ans,  et  malgré  le  nombre  considérable  d’industriels 
éminents  qui  ont  essayé  de  le  perfectionner,  s’est  conservé 
jusqu’à  nos  jours  dans  son  intégrité  absolue.  Cette  opération 
s’exécute  dans  des  fours  dont  les  dimensions  varient  notable* 
ment  en  Angleterre,  en  France  et  en  Belgique.  Dans  ces 
deux  derniers  pays  la  tendance  à  opérer  avec  de  grands 
fours,  va  toujours  croissant;  on  y  fait  des  cuites  qui  durent 
trois  heures  et  dont  les  produits  dépassent  G00  kilos.  L’An- 
gleterre,  au  contraire,  conserve  sans  les  modifier  des  fours 
d’une  dimension  beaucoup  moindre.  La  matière  qui,  par  la 
chaleur  perdue,  a  reçu  une  longue  préparation  à  la  cuite, 
11e  passe  guère  qu’une  heure  au  lieu  de  trois  dans  la  partie 
où  la  température  plus  élevée  permet  à  cette  cuite  de  se 
compléter.  On  conçoit  qu’il  serait  impossible,  à  moins  d’un 
long  séjour  dans  les  usines  où  l’on  ne  fait  que  passer,  de 
décider  entre  ces  deux  méthodes;  mais  s’il  fallait  les  juger 
sans  autres  renseignements,  la  méthode  anglaise  semblerait 
préférable.  Elle  multiplie  les  surfaces  par  lesquelles  réchauf¬ 
fement  modéré  de  la  matière  peut  avoir  lieu,  et  laisse  la 
soude  exposée  pendant  moins  de  temps  à  cette  haute  tem¬ 
pérature  qui  peut  la  vaporiser.  La  masse  sur  laquelle  on  agit 
étant  moindre,  le  malaxage,  qui  facilite  singulièrement  l’opé¬ 
ration,  peut  être  plus  complet. 

Four  tournant.  —  C’est  afin  de  rendre  continu  le  renou¬ 
vellement  des  surfaces  et  de  supprimer  le  malaxage  qu’a 
été  inventé  un  four  spécial  susceptible  de  tourner  sur  lui- 
même.  Déjà  patenté  en  1853,  ce  four  a  reçu  dans  ces  dei- 
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niers  temps,  de  la  part  de  MM.  Stevenson  et  Williamson,  des 
perfectionnements  qui  leur  ont  permis  de  l’employer  avec 
avantage  dans  leur  usine  de  South-Shields,  près  de  New- 
castle.  On  y  a  construit  trois  fours  de  ce  genre;  celui  qui 
fonctionne  le  mieux  est  le  suivant. 

Ce  four  consiste  en  un  cylindre  en  fonte  de  3m,5  de  long 
et  de  2m,25  de  diamètre,  doublé  dans  son  intérieur  de  bri¬ 
ques'  réfractaires.  Ce  cylindre  porte  une  roue  dentée  qui, 
mise  en  mouvement  par  une  chaîne,  détermine  le  mouve¬ 
ment  de  rotation  du  cylindre  lui-même ,  tandis  que  des 
galets  le  maintiennent  en  place.  Il  présente  à  chacune  de 
ses  bases  une  ouverture  circulaire;  l’une  d’elles  correspond 
à  un  foyer  ordinaire  que  la  base  du  cylindre  rase  dans 
son  mouvement,  l’autre  est  placée  devant  l’ouverture  d'un 
four  ordinaire  à  évaporer  les  lessives,  qui  communique  avec 
la  cheminée.  Une  porte  placée  sur  la  surface  latérale  du 
cylindre  permet  d’introduire  rapidement  dans  l’appareil 
les  matières  premières  déposées  d’avance  dans  une  trémie. 
Cette  porte  permet  à  son  tour  l’évacuation  de  la  soude  cuite, 
qui  est  reçue  dans  des  moules  à  soude  roulant  sur  un  che¬ 
min  de  fer.  Le  cylindre  fait  une  révolution  toutes  les  deux 
minutes,  et  chaque  cuite,  qui  emploie  6  ou  700  kilogrammes 
de  sulfate  de  soude,  dure  environ  deux  heures.  La  main- 
d’œuvre,  remplacée  presque  en  totalité  par  une  force  méca¬ 
nique  ,  est,  on  le  conçoit,  très-faible,  et  ne  s’élève  qu’à 
2  fr.  70  c.  environ  par  tonne  de  soude  produite. 

Cette  modification  hardie  dans  les  appareils  employés 
jusqu’ici  ne  peut  être  jugée  d’une  manière  définitive  que 
par  un  usage  plus  prolongé.  Ceux  qui  l’exploitent  trouvent 
à  ce  mode  de  fabriquer  la  soude  des  avantages  qu’il  est  facile 
de  comprendre  :  main-d’œuvre  très-faible,  conservation  des 
fours  que  ne  vient  pas  sans  cesse  attaquer  le  travail  des 
ringards,  échauffement  régulier  et  cuisson  parfaite  des 
matières  employées,  impossibilité  pour  la  soude  d’éprouver 
sur  quelques  parties  cette  surchauffe  qu’elle  ne  peut  éviter 
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dans  les  fours  ordinaires,  et  qui  détermine  la  perte,  par  éva¬ 
poration,  d’une  quantité  notable  d’alcali. 

Cette  surchauffe  présente  cependant  un  avantage;  elle 
permet  la  production  d’une  certaine  quantité  de  chaux  caus¬ 
tique  qui  rend  la  lixiviation  de  la  soude  plus  facile.  Cette 
chaux  caustique  manquait  à  l’origine  dans  la  soude  obtenue 
avec  le  four  tournant.  On  a  obvié  à  cet  inconvénient  en  pla¬ 
çant  d’abord  dans  l’appareil  le  carbonate  de  chaux  et  une 
partie  du  combustible;  la  chaux  devient  en  partie  caustique 
pendant  la  première  heure  de  feu  ;  à  ce  moment  de  l’opé¬ 
ration  on  ajoute  le  sulfate  et  le  reste  du  charbon,  et  une 
heure  après  on  coule  le  produit,  qui  est  alors  aussi  facile  à 
lessiver  que  la  soude  obtenue  par  la  méthode  ordinaire. 

Les  soudes  brutes  anglaises  sont  généralement  plus  noires 
que  les  nôtres.  Le  charbon  y  domine  un  peu.  Elles  parais¬ 
sent  plus  sulfureuses,  et  le  mode  de  lixiviation  augmente  en¬ 
core  la  quantité  de  sulfure  que  contiennent  toujours  les 
lessives. 

Lixiviation.  —  Depuis  quelque  temps  on  n’emploie  plus  en 
Angleterre  que  la  lixiviation  méthodique  obtenue  par  circu  ¬ 
lation  de  liquide  sans  déplacement  de  matière  solide,  et  déjà 
ancienne  dans  presque  toutes  les  usines  françaises  et  belges. 
Cette  lixiviation,  que  les  Anglais  accélèrent  en  employant 
de  l’eau  à  une  température  plus  élevée  que  nous,  a  pour 
résultat  non-seulement  de  rendre  les  lessives  encore  plus  sul¬ 
fureuses,  mais  aussi  de  les  obtenir  plus  concentrées  et  mieux 
préparées  pour  l’évaporation. 

Sels  (le  soude  français.  —  C’est  à  partir  de  cette  évapo¬ 
ration  que  les  méthodes  anglaises  et  belges  diffèrent  de  celle 
qui  est  employée  en  France.  Dans  les  fabriques  françaises, 
les  lessives,  concentrées  d’abord  dans  des  chaudières  de  tôle 
chauffées  par  les  chaleurs  perdues,  sont  écoulées  dans  un 
four  à  réverbère  où  elles  s’évaporent ,  se  dessèchent  et 
se  carbonatent  dans  une  même  opération.  Les  sels  de  soude 
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obtenus  ainsi  directement  ont  des  titres  variables.  Ceux  que 
fournit  l’usine  do  M.  Merle,  à  Alais,  ne  marquent  jamais 
moins  de  90  degrés,  richesse  alcaline  exceptionnelle  qu’ils 
doivent  à  la  fois  et  à  la  quantité  de  soude  caustique  qu’ils 
renferment ,  et  au  soin  qu’on  a  pris  pour  en  éloigner  les 
sels  étrangers. 

Sels  de  soude  anglais.  —  Dans  les  usines  anglaises  les 
choses  se  passent  tout  autrement,  et  les  sels  de  soude  n’ar¬ 
rivent  à  l’état  vendable  que  par  une  série  plus  nombreuse 
d’opérations. 

La  première  est  l’évaporation  des  lessives.  Elle  s’exécute 
dans  des  chaudières  de  tôle  rectangulaires  de  0m,50  de  pro¬ 
fondeur,  portant  à  leur  bord  une  cornière  intérieure  qui  per¬ 
met  de  les  recouvrir  d’une  voûte  en  briques  très-surbaissée. 
Les  liqueurs  introduites  dans  la  chaudière  s’évaporent  par  la 
surface  au  moyen  des  chaleurs  perdues  du  four  à  soude,  et 
les  matières  pâteuses  qui  s’y  produisent  sont  enlevées  par 
une  porte  latérale  maintenue  fermée  pendant  l’évaporation 
au  moyen  d’une  vis  de  pression.  Ces  matières  pâteuses  sont 
transportées  dans  un  four  où  elles  s’oxydent  et  se  carbon  a- 
tent  à  la  fois.  Le  sel  de  soude  qui  en  résulte  est  loin  d’avoir 
la  blancheur  et  la  pureté  des  nôtres.  La  quantité  de  sulfure 
qui  se  transforme  en  sulfate  en  augmente  le  poids  sans  en 
élever  le  degré,  et  cette  quantité  de  matière  saline  est  ainsi 
perdue  pour  le  fabricant  comme  pour  le  consommateur. 
Celui-ci,  d’ailleurs,  bien  moins  difficile  en  Angleterre  qu’en 
France,  se  préoccupe  peu  de  la  blancheur,  de  la  nuance, 
du  grain,  etc.  Il  va  droit  au  but,  et  dans  son  bon  sens  pra¬ 
tique  il  ne  s’occupe  que  du  titre  et  du  prix. 

Les  sels  de  soude  qui  servent  à  des  usages  plus  délicats, 
sont  redissous  â  la  vapeur,  et  la  solution  concentrée  et  limpide 
évaporée  de  nouveau  donne  des  produits  plus  analogues 
aux  nôtres ,  les  seuls  qui,  jusqu’ici,  aient  été  présentés  sur 
le  marché  français. 
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Cristaux  de  soude.  —  La  solution  de  sel  de  soude,  refroi¬ 
die  clans  de  grands  vases  de  fonte  presque  toujours  hémi¬ 
sphériques,  quoique  la  forme  de  parallélipipède  adoptée 
dans  l’usine  de  M.  Tennant  soit  préférable,  donne  lieu  à  la 
formation  des  cristaux  de  soude  ;  dans  le  midi  de  la  France 
nous  sommes  obligés  d’opérer  dans  des  vases  plus  petits, 
pour  que  le  refroidissement,  plus  difficile,  puisse  s’opérer 
plus  rapidement.  C’est  principalement  sous  la  forme  de 
cristaux  de  soude  que  cet  alcali  se  consomme  en  Angle¬ 
terre  ;  la  proximité  des  fabriques ,  la  multiplicité  et  le  bas 
prix  des  moyens  de  transport  y  permettent  de  ne  pas  atta¬ 
cher  d’importance  au  déplacement  des  60  0/0  d’eau  que  con¬ 
tient  le  produit.  C’est  là ,  pour  ce  pays,  un  avantage  plus 
sérieux  qu’il  ne  le  paraît  au  premier  abord.  Non-seulement 
les  formes  de  cristaux  de  soude  donnent,  sans  analyse,  au 
consommateur  la  certitude  qu’il  se  sert  toujours  d’une  ma¬ 
tière  identique,  mais  celui-ci  est,  de  plus,  certain,  en 
l’employant,  de  ne  pas  faire  intervenir  dans  ses  opérations  une 
matière  dont  la  causticité  peut  avoir  parfois  des  résultats 
fâcheux. 

Que,  dans  la  fabrication  du  savon,  ou  dans  celle  du  verre,  on 
emploie  des  sels  de  soude  caustiques,  rien  de  plus  rationnel; 
mais  ces  produits  ne  peuvent  s’introduire  dans  l’usage  do¬ 
mestique,  pour  le  blanchissage ,  qu’en  faisant  éprouver  aux 
étoffes  une  détérioration  profonde  qui  représente  certainement 
une  somme  annuelle  considérable.  Si  des  tarifs  spéciaux  appli¬ 
qués  au  transport  des  cristaux  de  soude  permettaient  de  les 
expédier  à  des  prix  proportionnels  à  leur  titre  alcalin,  ce 
serait  un  moyen  par  lequel  l’État  pourrait ,  sans  restreindre 
la  liberté  des  transactions,  exercer  son  intluence  salutaire 
pour  populariser  en  France  l’emploi  de  ces  cristaux.  Il  ferait 
cesser  ainsi  peu  à  peu  l’emploi  des  sels  de  soude  à  bas  titre 
dans  lesquels  le  sulfate  de  soude  et  le  sel  marin  inutiles  sont 
vendus  au  consommateur,  sinon  au  prix  du  carbonate  de 
soude  lui-même,  du  moins  bien  au-dessus  de  leur  valeur  réelle. 
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Soude  caustique.  —  Le  mode  de  fabrication  qui  vient 
d’être  décrit  n’est  pas  le  seul  qui  soit  employé  en  Angle¬ 
terre.  Depuis  quelques  années,  l’application  d’un  procédé  dû 
à  M.  Gossage  a  permis  d’obtenir  dans  beaucoup  de  fabriques 
de  la  soude  caustique,  sans  l’emploi  de  la  chaux,  et  en  utili¬ 
sant  seulement  celle  qui  est  contenue  dans  les  lessives. 

Il  y  a  déjà  quelques  années  que  M.  Dale,  habile  manufactu¬ 
rier  de  Manchester,  avait  introduit  dans  ses  usines  la  fabrica¬ 
tion  industrielle  de  la  soude  caustique.  Traiter  par  la  chaux  des 
lessives  de  soude  étendues  à  10  degrés  au  plus,  propres  dès  lors 
à  éprouver  une  caustification  complète,  évaporer  ces  lessives 
dans  des  chaudières  de  tôle  closes,  de  manière  à  utiliser  la 
vapeur  produite  dans  cette  concentration,  écouler  ces  lessives 
concentrées  et  .compléter  leur  évaporation  dans  un  vase  de 
fonte,  tel  était  le  moyen,  imité  des  laboratoires,  par  lequel  ce 
produit  a  été  livré  pour  la  première  fois  à  l’industrie. 

Le  procédé  de  M.  Gossage,  mis  déjà  en  pratique  par  un 
grand  nombre  de  fabricants  anglais  dont  les  produits  ont 
liguré  à  l’Exposition,  est  tout  autre.  Séparant  la  soude  caus¬ 
tique  du  sel  de  soude  lui-même,  il  évite  ainsi  une  mauvaise 
manoeuvre  industrielle  par  laquelle  on  carbonate  un  produit 
qui,  pour  servir  à  la  fabrication  du  savon,  devra  être  décar- 
bonaté  plus  tard.  Ce  procédé  est  mis  en  pratique  de  la  ma¬ 
nière  suivante  : 

L’évaporation  des  lessives  de  soude  brute  étant  effectuée, 
la  matière  que  l’on  conserve  un  peu  plus  liquide  est  amenée 
dans  un  vase  à  double  fond  percé  de  trous,  qui  permettent 
l’écoulement  de  l’eau  mère  dans  laquelle  se  trouvent  con¬ 
centrés  la  soude  caustique,  l’hyposulfite  et  le  sulfure.  Cette 
eau  mère,  exhaussée  par  des  pompes,  est  transportée  au  som¬ 
met  d’une  petite  tourelle  en  pierre  remplie  de  coke  sur  lequel 
elle  s’écoule,  pendant  qu’un  jet  de  vapeur  introduit  au  fond 
détermine  un  appel  d’air  qui  sert  à  oxyder  les  sulfures  et  les 
hyposulfites. 

Dans  sa  chute  de  2  mètres,  la  solution,  en  effet,  se  déco- 
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ore  en  très-grande  partie.  Elle  est  alors  écoulée  dans  de 
longues  chaudières  en  fer,  dont  la  section  perpendiculaire 
au  grand  axe  représente  la  coupe  d’une  quille  de  navire  par 
un  plan  vertical.  On  ajoute  alors  une  dose  de  nitrate  de 
soude  qui  représente  environ  5  0/0  de  la  soude  caustique  (pie 
contient  la  liqueur.  On  évapore  et  on  enlève  les  sels  à  bas 
titre,  mélange  de  carbonate  et  de  beaucoup  de  sulfate  pro¬ 
venant  de  l’oxydation  des  sulfures  et  des  hyposullites.  Quand 
la  liqueur  marque  1.5  de  densité,  et  qu’elle  ne  dépose 
plus  sensiblement  de  matières  solides  par  une  évaporation 
ultérieure,  on  l’écoule  dans  un  vase  hémisphérique  en  fonte, 
où  on  la  concentre  jusqu’à  la  fusion  ignée.  Cette  concentra¬ 
tion  d’une  liqueur  devenue  très-visqueuse,  ne  pourrait  s’opérer 
sans  un  bouillonnement  tumultueux  qui  ferait  sortir  du  vase 
le  liquide  rendu  mousseux.  On  remédie  à  cet  inconvénient 
d’une  manière  ingénieuse  en  forçant  l’action  qu’on  ne  peut 
éviter  à  s’opérer  avec  plus  d’intensité,  mais  sur  un  point 
donné,  et  cela  au  moyen  d’un  appareil  qu’on  utilise  dans 
les  lessives  continues.  Une  petite  cheminée  en  tôle,  analogue 
à  celle  qu’on  emploie  pour  activer  le  feu  dans  les  cuisi¬ 
nes  et  les  laboratoires,  munie  de  trois  petits  appendices  de 
1  centimètre  environ,  qui  l’empêchent  de  reposer  par  sa  cir¬ 
conférence  sur  la  base  du  chaudron,  est  placée  sur  le  fond 
de  celui-ci.  Le  tube  se  remplit  de  vapeur  et  de  liquide 
interposés,  et  par  une  cause  analogue  à  celle  qui  détermine 
la  projection  de  l’eau  dans  les  geysers,  il  s’y  produit  un 
exhaussement  de  liqueur  concentrée  qui,  s’élevant  et  débor¬ 
dant  par  le  haut  du  tube,  tombe  dans  la  chaudière  après 
s’être  refroidie,  et  crève  dans  sa  chute  les  bulles  de  vapeur 
aqueuse  qui  l’auraient  fait  déborder. 

Pendant  ces  diverses  phases  de  l’opération,  et  notamment 
pendant  la  dernière,  le  nitrate  de  soude  est  décomposé;  il 
se  dégage  de  l’azote  et  une  certaine  quantité  d'ammonia¬ 
que,  ainsi  que  de  l’oxygène.  Quand  la  soude,  arrivée  à  l’état 
de  fusion  presque  exclusivement  ignée,  contient  75  0/0  de  son 
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poids  de  soude  anhydre,  on  l’écoule  dans  des  cylindres  de 
tôle  très-mince ,  dont  les  joints  sont  rendus  provisoirement 
étanches  avec  un  peu  de  plâtre.  Dans  cet  emballage  imper¬ 
méable  et  peu  coûteux,  la  soude  maintenue  à  l’abri  de 
l’humidité  peut  être  facilement  transportée  en  Australie  et 
dans  d’autres  colonies  anglaises  ;  la  fabrication  du  savon 
sur  place,  dans  les  lieux  éloignés  des  grands  centres,  en 
rend  l’emploi  très-utile.  C’est  là  en  effet,  jusqu’ici,  l’usage 
exclusif  d’un  produit  peu  abondant  et  d’un  prix  trop  élevé 
pour  pouvoir  être  employé  avec  avantage  par  les  savonniers 
anglais.  M.  Gossage,  auteur  de  cet  ingénieux  procédé,  et  à 
la  tête  lui-même  d’une  fabrique  de  savon,  emploie  les 
liqueurs  alcalines  caustifiées  par  la  méthode  ordinaire. 

Cette  soude  caustique,  parfois  colorée  légèrement  en  vert 
par  un  peu  de  manganèse,  parfois  aussi  d’une  teinte  légère¬ 
ment  ambrée,  est  exempte  de  fer,  car  le  fer  a  été  précipité 
à  l’état  de  peroxyde  insoluble,  et  même,  à  ce  qu’on  assure, 
exempte  d’alumine,  parce  que  cette  alumine  s’est  déposée 
dans  le  cours  de  l’opération  à  l’état  de  silicate  à  texture 
cristalline. 


CHAPITRE  Iff. 

ACIDE  CHLORHYDRIQUE  ET  SES  EMPLOIS. 

Condensation.  —  Dans  la  fabrication  du  sulfate  de  soude, 
au  moyen  de  la  décomposition  du  sel  marin  par  l’acide  sul¬ 
furique,  il  se  produit  une  quantité  équivalente  d’acide  chlor¬ 
hydrique  dont  on  opère  la  condensation.  Cet  acide  donne 
lieu  à  une  série  de  fabrications  intéressantes.  Quelques-unes 
sont  exécutées  aujourd’hui  partout;  mais  il  en  est  quelques 
autres  qui  sont  encore  exclusivement  anglaises,  et  qu’il 
importe  dès  lors  de  faire  connaître  avec  quelques  détails. 

La  condensation  de  l’acide  chlorhydrique  n’avait  préoc¬ 
cupé  les  premiers  fabricants  de  soude,  ni  en  Angleterre,  ni 
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en  France,  ni  en  Belgique.  Les  dégâts  causés  par  les  va¬ 
peurs  acides  amenèrent  bientôt  des  procès  ruineux ,  et  pro¬ 
voquèrent  des  mesures  municipales  pour  faire  établir  loin 
des  villes  ces  fabrications  nuisibles  à  la  santé,  ou  tout  au 
moins  très-inconnnodes.  M.  Musprat ,  qui  avait  fondé  en 
1823  sa  grande  fabrique  à  Liverpool,  fut  obligé  de  la  démo¬ 
lir  et  de  la  transporter  à  Newton,  à  quelques  milles  de  dis¬ 
tance.  Malgré  les  constructions  exécutées  plus  tard  pour  la 
condensation  ,  elle  devint  encore  l’objet  de  procès  si  nom¬ 
breux  et  de  dommages-intérêts  si  considérables,  qu’il  a 
été  obligé  de  la  démolir  encore  et  de  la  transporter  à  Flint, 
où  elle  fonctionne  aujourd’hui.  Les  procédés  de  condensa¬ 
tion  sont  cependant  devenus  aujourd’hui  si  parfaits  en  An¬ 
gleterre  que  la  grande  usine  de  M.  Tennant,  à  Glascow , 
peut  décomposer  500  tonnes  de  sel  par  semaine  sans  nuire 
à  la  population  agglomérée  qui  l’entoure.  Il  est  vrai  qu’une 
cheminée  de  120  mètres  de  hauteur  dissémine  dans  l’at¬ 
mosphère  ce  qui  peut  échapper  à  une  condensation  parfai¬ 
tement  entendue. 

Il  règne  à  cet  égard,  en  Angleterre,  une  grande  liberté, 
tempérée,  il  est  vrai,  par  les  actions  judiciaires  que  peu¬ 
vent  déterminer  les  dégâts  causés  dans  la  propriété  d’autrui. 

Mais  ces  dégâts  sont  souvent  difficiles  à  rapporter  à  leurs 
véritables  auteurs;  car  si  deux  fabricants  de  soude  ont  leurs 
cheminées  contiguës,  comment  l’expert  pourra-t-il  dire  qu’un 
dommage  pourtant  bien  réel  doit  être  attribué  aux  vapeurs 
provenant  de  telle  ou  telle  usine  ?  L’impunité  semblerait 
ainsi  leur  être  assurée,  à  moins  que,  l’un  d’eux  étant  beau¬ 
coup  plus  important  que  l’autre,  ce  soit  à  lui  seul  qu’on 
attribue  le  délit  commun.  Il  est  facile  de  voir,  dans  plu¬ 
sieurs  localités  de  l’Angleterre,  des  usines  qui  lancent  tout 
leur  acide  dans  leurs  cheminées,  à  côté  d’autres  dans  les¬ 
quelles  la  condensation  est  absolue. 


Tourelles  de  condensation.  —  Les  bonbonnes  de  grès,  que 
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l’on  emploie  on  France,  sont  complètement  sans  usage  en 
Angleterre.  Dans  ce  pays  des  poteries  économiques  on  les 
trouve  encore  trop  coûteuses,  et  l’on  utilise  exclusivement 
pour  la  condensation  les  tourelles  pleines  de  coke  pour  les¬ 
quelles  M.  Gossage  avait  déjà  pris  une  patente  en  1830. 
Ces  tourelles,  dont  l’idée  première  se  trouvait  dans  la  cascade 
absorbante  de  Clément,  sont  construites  en  pierres  sili¬ 
ceuses,  bouillies  dans  le  goudron,  et  réunies,  qu’on  per¬ 
mette  cette  comparaison,  comme  les  cartes  avec  lesquelles 
les  entants  construisent  leurs  châteaux.  Fermées  à  la  partie 
supérieure  par  laquelle  on  fait  arriver  de  l’eau  qui  s’écoule 
en  se  divisant,  elles  sont  souvent  juxtaposées  au  nombre  de 
deux,  de  manière  à  ce  que  l’excédant  du  gaz  qui  a  servi  à 
produire  de  l’acide  fort,  à  1.150  de  densité,  soit  amené  par 
un  conduit  en  grès  au  bas  de  l’autre  tourelle,  et  puisse  s’y 
dissoudre  complètement  en  produisant  un  acide  faible.  11  est 
des  usines  où  cet  acide,  exhaussé  par  des  pompes  en  grès, 
est  ramené  dans  la  première  tourelle,  et  transformé  en  acide 
concentré.  Dans  la  plupart  on  l’utilise  pour  quelques  usages 
spéciaux. 

On  peut,  au  moyen  de  ces  précautions,  condenser  la  pres¬ 
que  totalité  de  l’acide  chlorhydrique,  et  telle  ville,  d’où  les 
fabriques  de  soude  avaient  été  expulsées  avec  beaucoup 
d’éclat,  en  renferme  plus  d’une  dans  son  sein  qui  fonc¬ 
tionne  aujourd’hui  sans  que  l’autorité  municipale  s’en  doute, 
ou  du  moins  s’en  préoccupe. 

Le  professeur  Hoffmann,  à  la  suite  d’une  enquête  provoquée 
par  la  Chambre  des  lords,  a  pu,  en  examinant  quelques-unes 
de  ces  usines  bien  dirigées,  aspirer  avec  un  tube  l’air  qui 
sortait  de  la  tourelle  sans  éprouver  la  moindre  sensation 
pénible,  et  acquérir  ainsi  une  preuve  directe  de  sa  com¬ 
plète  condensation. 

L’acide  concentré  est  expédié  dans  des  vases  en  verre  ou 
en  gutta-percha,  ou  bien  consommé  sur  place,  principale¬ 
ment  pour  la  fabrication  du  chlorure  de  chaux;  celui  qui 
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est  faible  est  employé  pour  la  préparation  du  bicarbonate  de 
soude,  et  dans  quelques  usines  spéciales  pour  la  fabrication 
du  carbonate  de  magnésie. 

Chlorure  de  chaux.  — La  fabrication  du  chlorure  de  chaux 
constitue  la  consommation  principale  de  l’acide  chlorhy¬ 
drique.  Ce  chlorure,  composé  précieux  acquis  à  l’industrie  par 
M.  Charles  Tennant,  et  qui  remplace  si  avantageusement 
dans  sa  forme  concrète  l’eau  de  Javelle  de  Berthollet,  se  pré¬ 
pare  aujourd’hui  en  France  dans  des  appareils  analogues  à 
ceux  qu’on  emploie  en  Angleterre. 

En  France,  dans  les  usines  bien  installées,  on  utilise  de 
grands  vases  de  pierre  siliceuse  inattaquable  aux  acides,  tout 
d’une  pièce,  et  dont  la  capacité  est  de  plus  de  2  mètres 
cubes.  Ces  vases  à  base  rectangulaire,  placés  dans  une  ca¬ 
vité  qu’ils  remplissent  presque  entièrement,  sont  chauffés  à 
la  vapeur,  et  le  chlore  s’en  dégage  par  des  ouvertures  prati¬ 
quées  à  la  pierre  plate  qui  leur  sert  de  couvercle.  En  Angle¬ 
terre,  où  l’on  ne  peut  sans  doute  obtenir  des  blocs  d’un  assez 
gros  volume  pour  faire  ces  vases  d’une  pièce,  ils  sont  formés 
de  six  pièces  distinctes,  assemblées  sous  forme  de  cube.  O11  a 
depuis  longtemps,  au  moyen  de  rainures  remplies  de  mastic 
goudronneux,  et  en  buttant  ces  pierres  les  unes  contre  les 
autres,  surmonté  la  difficulté  de  faire  un  vase  étanche  com¬ 
posé  de  pièces  juxtaposées.  Dans  ce  chauffage  à  la  vapeur 
l’acide  chlorhydrique  n’atteint  pas  la  température  de  100°, 
et  il  doit  certainement  rester  libre  une  portion  d’acide  chlor¬ 
hydrique  plus  grande  que  celle  qui  serait  sans  action  sur 
le  manganèse  si  on  atteignait  l’ébullition.  On  pourrait  obvier 
à  cet  inconvénient  en  ajoutant  à  la  fin  de  l’opération  du 
manganèse  tendre  et  plus  facilement  attaquable;  mais  comme 
dans  la  plupart  des  usines  on  a  généralement  plus  d’acide 
chlorhydrique  qu’on  ne  peut  en  consommer,  il  importe  peu 
de  le  perdre  sous  cette  forme  ou  sous  une  autre. 

Les  chambres  à  chlorure  de  chaux  anglaises  ressemblent 
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aux  nôtres.  Elles  sont  construites  en  briques  ;  car  la  tem¬ 
pérature,  généralement  moins  élevée  en  Angleterre,  ne  porte 
pas,  comme  dans  le  midi  de  la  France,  à  employer  des 
chambres  à  parois  de  plomb  conductrices  qui  empêchent  la 
production  de  chaleur  de  décomposer  l’hypochlorite. 

Chlore  produit  par  l’oxygène  provenant  de  l’air.  ■ —  Dans  la 
réaction  par  laquelle  se  produit  le  chlore,  le  manganèse  ne 
fournit  que  de  l’oxygène,  et  une  moitié  de  l’acide  chlorhy¬ 
drique  est  perdue  sous  la  forme  de  chlorure  de  manganèse. 
Or,  quoique  le  prix  de  l’oxyde  de  manganèse  soit  très-bas, 
l’industrie  ne  s’est  pas  résignée,  du  premier  coup,  à  emprun¬ 
ter  à  une  matière  d’une  certaine  valeur  un  corps  que  l’air 
pourrait  fournir  pour  rien;  de  là  des  tentatives  nombreuses 
dont  quelques-unes  ont  été  couronnées  de  succès. 

Ëssai  de  Laurens.  — -  Un  essai  de  ce  genre,  fait  en  France 
par  M.  Laurens,  professeur  au  Lycée  de  Rouen,  peut  être 
signalé,  quoique  quelques  circonstances  l’aient  empêché  de 
figurer  à  l’Exposition  universelle. 

Le  chlorure  de  cuivre,  quand  on  le  chauffe,  se  transforme 
en  sous-chlorure  et  en  chlore.  Si  l’on  conçoit  dès  lors  qu’on 
ait  à  sa  disposition  de  l’acide  chlorhydrique  en  quantités 
indéfinies,  et  une  dose  limitée  d’oxyde  de  cuivre,  il  suf¬ 
fira  de  traiter  cet  oxyde  par  l’acide  chlorhydrique  pour  ob¬ 
tenir  du  chlorure  qui,  chauffé,  donnera  du  chlore  et  du 
sous-chlorure;  mais  ce  sous-chlorure,  si  on  le  traite  par 
l’acide  chlorhydrique  au  contact  de  l’air,  régénérera  du 
chlorure  qui  donnera  à  son  tour  une  nouvelle  quantité  de 
chlore,  lequel,  en  définitive,  aura  été  éliminé  de  l’acide 
chlorhydrique  par  la  combustion  de  son  hydrogène  au  moyen 
de  l’oxygène  provenant  de  l’air.  Cette  méthode  a  été  mise  en 
pratique,  et  elle  a  réussi  dans  une  certaine  mesure,  il  paraît 
qu’on  a  aussi  exécuté  en  Angleterre  quelque  chose  d’ana¬ 
logue.  Mais  quoiqu’en  théorie  le  cuivre  ne  doive  pas  dimi- 
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nuer  de  poids  et  qu’ il  ne  soit  là  que  comme  intermédiaire, 
on  comprend  que  le  maniement  de  ce  corps  ne  peut  avoir 
lieu  sans  une  certaine  déperdition;  or,  c’est  là  une  matière 
coûteuse  employée  à  obtenir  un  corps  d’un  bas  prix;  l'opéra¬ 
tion,  si  elle  a  pu  réussir  entre  des  mains  soigneuses,  ne  pour¬ 
rait  donc  pas  être,  sans  inconvénient,  confiée  aux  ouvriers. 

Procédé  Skanks.  —  M.  Skanks,  à  Sainte-Hélène,  près  de 
Manchester,  a  utilisé  dans  le  même  but  un  procédé  différent 
au  moyen  duquel  on  a  fabriqué  2  ou  300,000  kilogrammes 
de  chlorure  de  chaux,  et  qui,  par  conséquent,  s’est  montré 
tout  à  fait  propre  à  prendre  place  dans  l’industrie.  Si  l’on 
chauffe  de  l’oxyde  de  chrome  avec  de  la  chaux  dans  un 
four  à  réverbère  au  contact  de  l’air,  on  produira  du 
chromate  de  chaux  dont  le  traitement  par  l’acide  chlorhy¬ 
drique  donnera  du  chlore  et  du  chlorure  de  chrome  pour 
résidu.  En  traitant  ce  chlorure  par  la  chaux  on  précipite 
l’oxyde  de  chrome  qui,  calciné  de  nouveau  avec  la  chaux, 
régénère  de  l’acide  chromique  aux  dépens  de  l’oxygène  de 
l’air.  Quoique  les  bas  prix  actuels  du  manganèse  n’aient  pas 
permis  à  M.  Skanks  de  continuer  son  exploitation ,  l’essai 
qu’il  en  a  fait  sur  une  grande  échelle  est  une  garantie  cer¬ 
taine  contre  l’élévation  possible  de  ces  prix,  élévation  peu 
probable  du  reste,  car  on  découvre  tous  les  jours  de  nou¬ 
veaux  gisements  de  ce  minerai  si  utile. 

Régénération  du  manganèse.  —  Un  autre  moyen  de  décom¬ 
poser  indirectement  l’acide  chlorhydrique  par  l’oxygène  du 
l’air,  consiste  dans  la  régénération  de  l’oxyde  de  manganèse, 
opération  bien  souvent  essayée,  qui  a  toujours  échoué  tant 
qu’on  a  employé  l’ammoniaque  pour  précipiter  le  manganèse, 
mais  qui  a  réussi  industriellement  quand  on  s’est  servi  pour 
cette  précipitation  de  craie,  matière  d’un  bas  prix.  Cette  régé¬ 
nération  est  encore  pratiquée  dans  l’usine  de  M.  Tennant,  où 
elle  a  pris  naissance,  grâce  aux  recherches  de  M.  Charles 
Dunlop.  Elle  s’opère  par  le  procédé  suivant  : 
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Le  chlorure  acide  cle  manganèse  qui  provient  de  la  fabri¬ 
cation  du  chlore,  est  écoulé  dans  un  réservoir  en  briques 
goudronnées  où  il  est  traité  par  un  lait  de  chaux,  employé 
en  quantités  suffisantes  pour  neutraliser  l’acide  et  précipiter 
l’oxyde  de  fer  que  la  liqueur  tient  en  solution.  Cette  préci¬ 
pitation,  qui  a  lieu  sur  des  masses  de  liquide,  exige  une  agi¬ 
tation  que  l’on  exécute  au  moyen  d’une  roue  à  godets. 

La  liqueur  étant  ainsi  débarrassée  du  fer  qu’elle  contient, 
on  l’introduit  dans  un  énorme  réservoir  en  fonte,  dans  l’axe 
duquel  se  meut  un  agitateur.  O11  ajoute  à  ce  chlorure  de  la 
craie  délayée  dans  l’eau,  et  le  liquide  est  chauffé  à  la  tem¬ 
pérature  qui  correspond  à  la  pression  de  deux  atmosphères, 
par  un  jet  de  vapeur  à  haute  tension  qu’on  fait  arriver  dans 
son  intérieur.  On  fait  fonctionner  l’agitateur  de  manière  à 
ce  que  la  craie  soit  bien  en  contact  avec  la  solution  de  man¬ 
ganèse.  Au  bout  de  vingt-quatre  heures  la  décomposition  est 
complète,  et  la  liqueur,  chargée  de  chlorure  de  calcium, 
surnage  du  carbonate  de  manganèse  pur.  Ce  carbonate, 
recueilli  et  comprimé,  est  accumulé  à  quelques  centimètres 
d’épaisseur  sur  des  plaques  de  tôle,  où  s’exécute  la  régéné¬ 
ration  de  l’oxyde  de  manganèse.  On  opère  dans  un  fourneau 
particulier,  dont  la  sole  en  briques,  chauffée  par  un  foyer 
placé  dessous,  est  surmontée  de  quatre  rangées  de  rails 
sur  lesquels  on  fait  mouvoir  les  plaques  d’une  manière  mé¬ 
thodique.  Placées  d’abord  à  l’un  des  bouts  de  la  rangée  su¬ 
périeure  des  rails,  elles  sont  amenées  successivement  vers 
l’autre  extrémité.  Quand  elles  y  sont  arrivées,  une  porte  à 
coulisse  s’ouvre;  elles  sortent  du  fourneau,  et  au  moyen  d’un 
mécanisme  particulier  elles  sont  descendues  sur  le  second. 
Amené  ainsi  de  la  partie  la  moins  chauffée  vers  celle  qui 
l’est  le  plus  et  par  où  entre  l’air  pur,  le  carbonate  passe  à 
l’état  d’oxyde  salin  qui  titre  72  0/0,  et  qui  peut  servir  de  nou¬ 
veau  à  l’extraction  du  chlore.  Bien  que  la  disposition  de  ces 
appareils,  construits  sur  une  énorme  échelle,  ait  dû  em¬ 
ployer  beaucoup  de  capitaux,  il  paraît  que  l’opération  est 
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fructueuse,  et  on  continue  à  la  pratiquer  malgré  le  bas  prix 
(les  manganèses,  mais  sur  une  portion  seulement  du  chlo¬ 
rure  qu’on  obtient  dans  cet  établissement. 

Chlore  obtenu  par  le  nitrate  de  soude.  —  La  fabrication  du 
chlore  par  l’acide  sulfurique,  le  sel  marin  et  le  nitrate  de 
soude  rentre  encore  dans  la  catégorie  des  méthodes  dans 
lesquelles  on  emprunte  en  définitive  à  l’air  l’oxygène  néces¬ 
saire  pour  l’extraction  du  chlore.  Pour  le  fabricant  d’acide 
sulfurique,  un  équivalent  d’acide  hyponitrique  et  même  d’a¬ 
cide  nitreux  a  autant  de  valeur  qu’un  équivalent  d’acide 
nitrique,  puisqu’ils  peuvent  se  reproduire  par  l’action  de  l’air 
et  de  l’eau.  On  peut  donc  disposer  sans  dépense  d’un  ou  de 
deux  équivalents  d’oxygène  pour  faire  du  chlore,  à  condi¬ 
tion  qu’on  emploiera  les  vapeurs  nitreuses. 

C’est  précisément  là  ce  qui  s’exécute  dans  la  même  usine 
de  M.  Tennant,  à  Glascow.  Un  mélange  de  sel  marin  et  de 
nitrate  de  soude  à  équivalents  égaux  est  placé  dans  un  cy¬ 
lindre  de  fonte,  d’environ  3  mètres  de  long  et  de  2  mètres 
de  diamètre,  garni  de  briques  résistant  aux  acides  dans 
son  intérieur,  et  à  l’ensemble  desquelles  il  sert  seulement 
de  support.  Les  deux  bases  sont  fermées  par  des  plaques  de 
fonte  aussi;  l’une  d’elles  présente  une  ouverture  circulaire 
par  laquelle  on  charge  et  on  décharge  cette  espèce  de  cornue 
cylindrique.  Un  obturateur  luté  la  ferme  pendant  l’opération. 

L’acide  sulfurique  agissant  sur  le  mélange  détermine  un 
dégagement  de  produits  gazeux  qui,  passant  en  bulles  dans 
un  appareil  de  Woulf  en  plomb,  formé  de  quatre  vases  dif¬ 
férents  et  contenant  de  l’acide  sulfurique  à  62  degrés,  se  divise 
en  chlore  qui  se  rend  dans  une  chambre  à  chlorure  de  chaux, 
et  en  vapeurs  nitreuses  qui  saturent  l’acide  sulfurique.  Celui-ci 
est  ensuite  étendu  d’eau  pour  produire  des  vapeurs  rutilantes 
que  l’on  introduit  dans  les  chambres  de  plomb.  On  conçoit 
que,  pour  que  cette  extraction  du  chlore  soit  fructueuse,  il 
faut  utiliser  complètement  ces  vapeurs  nitreuses.  Aussi,  dans 
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l’usine  de  Glascow,  on  ne  prépare  par  ce  moyen  que  la 
quantité  de  chlorure  qui  correspond  à  la  proportion  de  ni¬ 
trate  de  soude  qu’exige  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique 
consommé  dans  cette  grande  usine. 

Oxychlorure  de  plomb.  —  Il  est  une  usine  spéciale,  celle 
de  M.  Bell ,  à  Newcastle ,  dans  laquelle  on  utilise  l’acide 
chlorhydrique  concentré  pour  la  fabrication  de  l’oxychlorure 
de  plomb,  produit  que  M.  Pattinson,  le  fondateur  de  ce  bel 
établissement,  a  introduit  dans  l’industrie  quelques  années 
avant  sa  mort. 

Le  sulfure  'de  plomb  est  plus  attaquable  par  l’acide  chlo¬ 
rhydrique  qu’on  ne  le  suppose  communément,  et  c’est  à  l’at¬ 
taque  de  ce  minerai  qu’est  employée  la  presque  totalité  de 
l’acide  chlorhydrique  concentré  que  l’on  fabrique  dans  cette 
usine.  Le  sulfure  de  plomb  est  placé  dans  un  immense  cu¬ 
vier  doublé  sur  son  fond  de  pierres  siliceuses,  et,  sur  la  plus 
grande  partie  de  scs  côtés,  de  briques  inattaquables  aux 
acides.  Des  meules  inattaquables  aussi,  qui  se  meuvent  par 
un  mécanisme  placé  au-dessous  du  cuvier,  écrasent  le  sulfure 
de  plomb  exposé  à  l’action  de  l’acide  chlorhydrique  concentré. 
Un  élève  la  température  au  moyen  d’un  jet  de  vapeur;  il  se 
dégage  de  l’acide  sulfhydrique  et  il  se  forme  du  chlorure  de 
plomb.  Ce  gaz  acide  sulfhydrique,  qui,  dans  l’origine,  a  dé¬ 
terminé  des  accidents,  a  été  lancé  plus  tard  dans  les  che¬ 
minées,  mais  il  était  si  incommode  qu’il  a  fallu  se  résoudre 
à  le  condenser.  On  a  eu  recours  pour  cela  à  l’action  de 
l’acide  sulfureux  et  de  l’eau.  L’acide  sulfureux  produit  par  la 
combustion  de  la  pyrite  est  amené,  en  même  temps  que  le 
gaz  acide  sulfhydrique  et  de  la  vapeur  d’eau,  dans  un  grand 
cuvier  en  bois  où  s’opère  une  réaction  différente  de  celle 
que  l’on  indique  dans  les  ouvrages  scientifiques,  car  elle  a 
lieu  entre  les  deux  gaz  à  équivalents  égaux.  Cinq  équiva¬ 
lents  de  chacun  d’eux  donnent,  par  leur  décomposition  ré¬ 
ciproque,  du  soufre  et  de  l’acide  pentathionique.  Une  pompe 
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aspirante  et  foulante  prend  la  petite  portion  des  gaz  qui  au¬ 
raient  échappé  à  la  réaction  et  les  lance  dans  la  haute  che¬ 
minée  de  l’usine.  Ces  produits  d'une  condensation  néces¬ 
saire  sont  utilisés  ;  le  soufre  est  vendu  en  nature  ou  employé 
pour  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique  ;  quant  à  l’acide 
pentathionique,  on  le  combine  avec  la  magnésie,  et  le  sel 
exposé  à  l’air  se  transforme  peu  à  peu  en  sulfate  de  magnésie. 

Le  chlorure  de  plomb  formé  se  retrouve  presque  tout  en¬ 
tier  au  fond  du  cuvier,  car  il  est  fort  peu  soluble  dans  la 
liqueur  acide  qui  surnage  et  que  l’on  rejette.  Ce  chlorure, 
sorti  du  cuvier,  est  alors  dissous  dans  l’eau  chaude.  On  pro- 
fitepour  cela  de  l’eau  de  condensation  des  chaudières  à  vapeur 
qui  fonctionnent  dans  une  exploitation  de  fer  contiguë.  La 
dissolution  conservée  chaude  afin  quelle  ne  cristallise  pas 
est  traitée  par  une  quantité  de  lait  de  chaux  convenable 
pour  neutraliser  l’acide  et  précipiter  le  peu  de  fer  qu’elle 
contient,  et  quand  cette  liqueur,  toujours  maintenue  chaude, 
a  été  éclaircie  par  le  repos,  on  la  fait  écouler  dans  une 
grande  citerne  par  un  conduit  en  bois,  où  on  fait  arriver 
en  même  temps  un  courant  d’eau  de  chaux  en  quantité 
suffisante  pour  décomposer  la  moitié  du  chlorure.  Il  se  pro¬ 
duit  un  précipité  blanc  d’oxychlorure  de  plomb  qui,  égoutté, 
lavé  et  desséché  à  l’étuve  dans  des  terrines  poreuses,  cons¬ 
titue  une  poudre  blanche,  couvrant  comme  la  céruse,  qu’elle 
peut,  â  ce  qu’on  assure,  remplacer  dans  tous  ses  emplois, 
et  dont  l’usage  commence  à  se  répandre  en  Angleterre. 
Des  circonstances  encore  mal  déterminées  influent  mal¬ 
heureusement  sur  cette  blancheur,  et  le  produit,  sans  qu’on 
sache  encore  bien  pourquoi,  présente  parfois  une  nuance 
jaunâtre  qui  nuit  à  son  usage,  et  en  diminue  la  valeur. 

Emploi  de  l’acide  chlorhydrique  faible.  —  L’acide  chlorhy¬ 
drique  faible  que  l’on  condense  en  Angleterre  est  employé 
tout  entier  à  la  production  de  l’acide  carbonique.  Cette  pro¬ 
duction  s’exécute  dans  de  grands  vases  en  pierre  siliceuse 
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employés  pour  l’extraction  du  chlore,  contenant  de  la  pierre 
calcaire  sur  laquelle  l’acide  coule  d’une  manière  continue. 
L’acide  carbonique  sert  à  faire  deux  produits  :  du  bicarbo¬ 
nate  de  soude,  et,  dans  l’usine  de  M.  Bell,  de  la  magnésie 
par  le  procédé  Pattinson. 

Carbonate  de  magnésie.  —  Ce  procédé  consiste  à  soumettre 
sous  pression  à  l’action  de  l’acide  carbonique  le  mélange  de 
carbonate  de  chaux  et  de  magnésie  libre  auquel  donne  lieu  la 
dolomie,  quand  on  la  chauffe  à  une  chaleur  modérée,  par  des 
méthodes  analogues  à  celles  qui  servent  à  la  cuisson  du  plâ¬ 
tre.  Le  carbonate  de  chaux  reste  inaltéré,  et  la  magnésie  se 
transforme  en  bicarbonate  soluble.  La  liqueur  qui  le  con¬ 
tient,  portée  à  l’ébullition  par  un  courant  de  vapeur  d’eau, 
laisse  déposer  de  la  magnésie  blanche  avec  l’aspect,  la  légè¬ 
reté,  et  probablement  la  composition  de  celle  que  l’on  ob¬ 
tient  par  la  précipitation  des  sels  magnésiens  au  moyen  des 
carbonates  alcalins. 

Bicarbonate  de  soude.  —  La  fabrication  du  bicarbonate  de 
soude  s’exécute  dans  un  grand  nombre  de  fabriques  et  sur 
une  bien  plus  grande  échelle.  L’usage  du  soda-water,  fort 
répandu  en  Angleterre  et  surtout  aux  États-Unis,  permet 
de  produire  dans  les  usines  du  Lancashirc,  les  seules  où  on 
se  livre  à  cette  fabrication,  280  tonnes  de  bicarbonate  par 
semaine.  Pour  obtenir  ce  produit,  on  empile  dans  une  cham¬ 
bre  construite  en  bois,  mais  recouverte  en  plomb  à  l’exté¬ 
rieur,  des  pains  de  cristaux  de  soude.  On  choisit  pour  cet 
usage  ceux  qui  sont  les  moins  blancs  et  dont  la  vente  serait 
le  plus  difficile. 

L’acide  carbonique  est  absorbé  rapidement,  et  sur  les  dix 
équivalents  d’eau  que  renferment  les  cristaux  de  soude,  huit, 
redevenus  libres,  s’écoulent  par  le  bas  de  la  chambre,  sa¬ 
turés  de  bicarbonate,  et  entraînant  en  dissolution  les  impu¬ 
retés  des  cristaux.  Le  produit  est  séché  dans  une  étuve, 
moulu,  et  livré  à  la  consommation. 
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Production  de  l'Angleterre  et  de  la  France.  —  La  quantité 
de  ces  divers  produits  dérivés  du  sel  qui  se  fabriquent  en 
Angleterre  est  énorme.  D’après  une  appréciation  approxima¬ 
tive  faite  l’année  dernière  à  Manchester,  lors  de  la  réunion 
de  l’Association  pour  l’avancement  des  sciences,  il  se  fabrique 
par  semaine  environ  3,000  tonnes  de  sel  de  soude,  2,000 
tonnes  de  cristaux,  280  tonnes  de  bicarbonate  de  soude,  et 
400  tonnes  de  chlorure  de  chaux,  produits  qui  représentent 
une  valeur  de  80  millions  de  francs  et  font  vivre  dix  mille 
ouvriers. 

Quand  on  voit  tout  le  parti  que  l’Angleterre  a  su  tirer 
d’une  découverte  française,  dans  les  cinquante  usines  de 
ce  genre  qui  y  prospèrent,  tandis  que  nous  en  avons  à  peine 
le  quart;  quand  on  songe  qu’au  moment  où  se  signait  le 
traité  de  commerce,  la  quantité  de  sel  décomposé  annuelle¬ 
ment,  car  c’est  là  la  véritable  mesure,  était  chez  elle  de 
200,000  tonnes,  tandis  qu’elle  n’était  (pic  de  59,000  tonnes 
pour  la  France,  on  se  demande  à  quoi  peut  être  due  cette 
supériorité  si  grande  qui  lui  permettra  sans  nul  doute  d’in¬ 
tervenir  de  plus  en  plus  sur  nos  marchés,  sans  que  nous 
puissions  réciproquement  arriver  sur  le  sien;  car,  fabriquant 
mieux  qu’elle,  nous  avons  peu  à  acquérir,  tandis  qu’elle  a 
beaucoup  à  perfectionner  ses  procédés.  Cette  supériorité  est 
due  à  l’innnense  étendue  de  son  commerce  et  à  deux  autres 
grandes  causes  principales  :  au  bas  prix  du  charbon,  et  à  la 
franchise  du  sel.  Cette  franchise  est  absolue,  et  bien  autre¬ 
ment  eflicacc  que  celle  dont  vont  jouir  chez  nous,  l’année 
prochaine,  les  sels  employés  aux  produits  chimiques.  Celle-ci, 
par  les  mesures  réglementaires  dont  elle  sera  nécessairement 
accompagnée,  grèvera  toujours  l’industrie  de  charges  indi¬ 
rectes  qui  nous  placeront  dans  une  situation  moins  favorable 
que  celle  de  nos  voisins. 

Quant  au  charbon,  la  qualité  menue  qu’on  emploie  comme 
combustible  dans  la  fabrication  des  produits  chimiques,  est 
d’un  prix  si  bas  dans  presque  tous  les  centres  de  production, 
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qu’il  est  impossible  d’espérer  qu’on  puisse  jamais  l’obtenir 
en  France  au  même  prix.  Des  informations  précises  prises 
dans  les  usines  permettent  d’affirmer  qu’à  Newcastle,  le 
charbon  menu  revient,  au  pied  du  fourneau,  à  2  fr.  50  c.  la 
tonne;  à3fr.  10  c.  à  Glascow;  à  5  fr.  20  c.  à  Liverpool  et  à 
Flint;  à  0  fr.  25  c.  à  Washington.  Or,  si  celui  de  Newcastle 
et  de  Glascow  est  de  qualité  inférieure,  celui  de  Liverpool 
et  de  Manchester  est  d’une  nature  excellente  qui  ne  laisse 
rien  à  désirer. 

Que  devons-nous  faire  en  présence  de  ces  masses  de 
bouille  qui  représentent  sous  une  forme  concrète  la  force  et  la 
chaleur  des  rayons  du  soleil  des  temps  géologiques  ?  Utiliser 
le  nôtre;  ne  pas  laisser,  sans  le  faire  servir  à  l’évaporation  des 
eaux  de  la  mer,  un  coin  de  ces  sols  salés  qu’elle  recouvre 
souvent,  et  qui  n’ont  jamais  rien  produit;  faciliter  par  toutes 
les  mesures  administratives  possibles  la  production  du  sulfate 
de  soude  naturel  par  lequel  la  France  peut  espérer  non-seu¬ 
lement  de  conserver  la  fabrication  des  produits  chimiques 
qu’elle  consomme,  mais  aussi  de  prendre  part  à  l’exportation 
de  ces  produits  sur  les  grands  marchés  du  monde  ;  enfin 
ne  rien  négliger  pour  l’application  des  méthodes  nouvelles 
qui  servent  à  économiser  le  combustible.  M.  Forcade,  dans 
dans  son  usine  de  Javelle,  en  essayant  d’introduire  le  mode 
de  chauffage  Beaufumé  par  l’air  insufflé,  donne  un  exemple 
utile  qui  sera  probablement  suivi.  Le  système  Siémens  pour 
transformer  les  combustibles  en  gaz  et  utiliser  les  chaleurs 
perdues  dans  les  opérations  qui  exigent  une  haute  tempéra¬ 
ture,  apporterait,  sans  nul  doute,  dans  la  fabrication  de  la 
soude,  quelques  avantages  analogues  à  ceux  que  la  verrerie 
et  le  puddlage  du  fer  en  ont  déjà  retirés. 
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CHAPITRE  IV. 

POTASSE. 

Cette  puissance  de  l’alcalinité  dont  la  soude  est  aujourd’hui 
l’agent  presque  unique,  était  autrefois  exercée  par  la  potasse, 
qui  a  été  successivement  remplacée  dans  la  presque  univer¬ 
salité  de  ses  usages  par  la  soude,  d’un  prix  plus  bas  et  d’un 
équivalent  moins  élevé.  Mais  il  est  quelques  emplois  spéciaux 
pour  lesquels  la  potasse  reste  nécessaire.  La  fabrication  du 
salpêtre,  celle  des  prussiates  et  des  chromâtes  de  potasse, 
la  production  des  savons  mous  et  surtout  du  cristal ,  qui 
n’est  d’un  blanc  pur  qu’à  la  condition  d’être  à  base  de  po¬ 
tasse,  exigeront  toujours  l’emploi  d’un  alcali  dont  les  quantités 
décroissent  tous  les  jours.  Car  brûler  un  arbre  et  recueillir 
dans  scs  cendres  les  quelques  centièmes  de  potasse  qu’une 
végétation  séculaire  y  avait  accumulés,  telle  est  la  méthode 
barbare  par  laquelle  on  se  procure  encore  cet  alcali,  princi¬ 
palement  en  Russie  et  en  Amérique.  Mais  la  civilisation,  en 
étendant  ses  défrichements,  tarit  et  éloigne  cette  source  de 
potasse,  et  s’il  ne  s’en  découvrait  de  nouvelles,  cet  alcali 
Unirait  par  manquer  tout  à  fait  à  l’industrie. 

Potasse  cle  feldspath.  —  L’origine  première  de  la  potasse 
que  les  végétaux  puisent  dans  le  sol  est  le  feldspath.  Pourquoi 
ne  s’attaquerait-on  pas  à  ce  minéral  lui-même?  Pourquoi,  par 
des  actions  chimiques,  ne  fournirait-il  pas  la  potasse  comme 
le  sel  marin  fournit  la  soude  ?  C’est  ce  problème  si  souvent 
abordé,  si  peu  résolu,  que  M.  Ward  a  voulu  reprendre  dans 
ces  dernières  années.  L’Exposition  renfermait  les  résultats 
du  long  travail  qu’il  a  exécuté  à  ce  sujet.  Le  moyen  nouveau 
qu’il  emploie  consiste  à  utiliser  la  grande  alcalinité  de  la 
chaux,  en  la  faisant  agir  sur  le  feldspath  pulvérisé,  et  en 
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donnant  à  la  matière  la  fluidité  nécessaire  pour  l’action 
chimique  par  l’emploi  du  fluorure  de  calcium.  Si  l’on  pou¬ 
vait,  en  effet,  en  chauffant  au  rouge  un  mélange  de 
feldspath,  de  spath-fluor  et  de  chaux,  faire  passer  dans  des 
opérations  exécutées  en  grand  la  totalité  de  la  potasse  à 
l’état  de  fluorure,  comme  il  assure  avoir  pu  le  faire  dans  des 
expériences  en  petit,  le  problème  serait  résolu;  car  le  fluorure 
de  potassium  traité  par  la  chaux  donne  de  la  potasse  causti¬ 
que  aussi  bien  que  le  carbonate  lui-même. 

Mais  que  d’obstacles  souvent  insurmontables  séparent  une 
expérience  de  laboratoire  d’un  résultat  réellement  industriel! 
Des  essais  en  petit  tentés  avec  l’acide  fluosilicique  avaient 
aussi  donné  des  espérances  que  l’expérience  en  grand  n’a 
point  justifiées.  M.  Kuhlmann,  à  qui  les  opérations  indus¬ 
trielles  sont  si  familières,  avait,  il  y  a  un  certain  nombre 
d’années,  décomposé  le  feldspath  au  four  à  réverbère  par  le 
chlorure  de  calcium,  de  manière  à  faire  passer  toute  la  po¬ 
tasse  à  l’état  de  chlorure,  et  cependant  ce  mode  d’action  qui 
paraît  si  simple  n’a  pu  devenir  industriel. 

Potasse  des  betteraves.  —  Ce  ne  sont  pas  seulement  les 
grands  arbres  qui  contiennent  de  la  potasse  dans  leur  sève, 
les  végétaux  herbacés  en  contiennent  aussi,  et  même  en  plus 
grande  proportion,  et  quand  les  circonstances  amènent  à  les 
brûler,  eux  ou  les  résidus  qu’ils  fournissent,  ils  deviennent 
ainsi  une  nouvelle  source  de  potasse.  On  connaît  le  procédé 
par  lequel  M.  Dubrunfaut  a  utilisé  les  résidus  de  la  distilla¬ 
tion  des  liqueurs  alcooliques  provenant  des  mélasses  fermen¬ 
tées.  Les  fabricants  de  sucre  de  betterave  qui  mettent  ce 
procédé  en  pratique,  achetant  les  produits  bruts  de  l’inciné¬ 
ration  des  vinasses  des  autres  fabricants,  et  les  joignant  aux 
leurs  propres,  sont  parvenus  depuis  longtemps  à  séparer 
d’une  manière  plus  complète  qu’on  n’aurait  osé  l’espérer  les 
carbonates  de  potasse  et  de  soude  que  renferment  ccs 
produits. 
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La  betterave  n’enlève  pas  seulement  au  sol  la  potasse  et  la 
soude,  mais  encore  les  oxydes  de  rubidium  et  cæsium,  nou¬ 
veaux  métaux  alcalins,  qui,  comme  le  thallium,  ont  été  dé¬ 
couverts  par  l’admirable  agent  d’analyse  dont  la  science  est 
redevable  à  MM.  Ivirchoff  et  Bunsen.  M.  Lefebvre,  à  Corbu- 
liem,  est  mieux  qu’un  autre  en  mesure  de  fournir  aux  chi¬ 
mistes  la  matière  première  pour  la  préparation  de  ces  bases 
nouvelles,  dont  plusieurs  sels  figuraient  à  son  exposition.  !l 
concentre  ces  bases  dans  les  dernières  eaux  mères  du  nitrate 
de  potasse  qu'il  fabrique  aussi  lui-même  à  l’état  brut,  en 
utilisant  pour  cela  les  sels  de  potasse  extraits  des  betteraves. 
Le  prix  du  salpêtre  est  parfois ,  en  effet ,  assez  élevé  pour 
qu’il  y  ait  avantage  à  transformer  en  nitrate  le  carbonate  de 
potasse  au  moyen  de  l’addition  du  nitrate  de  soude,  qui  pro¬ 
duit  d’ailleurs  du  carbonate  do  soude  d’une  assez  grande 
valeur.  Ce  moyen,  qui  permet  d’utiliser  directement  des  mé¬ 
langes  de  sels  de  potasse ,  fournit,  on  le  conçoit ,  des  eaux 
mères  d’où  la  potasse  a  été  en  très-grande  partie  séparée  ; 
le  chlorure  de  platine  peut  alors  isoler  plus  aisément  les  mé¬ 
taux  nouveaux,  qui  sont  précipités,  comme  on  sait,  par  ce 
réactif,  à  l’état  de  chlorure  double  insoluble. 

Potasse  du  suint.  —  La  potasse  que  les  bêtes  à  laine  trou¬ 
vent  dans  leurs  aliments  n’est  pas  rejetée  tout  entière 
dans  leurs  excréments.  Une  partie  se  concrète  dans  leur 
laine,  où,  combinée  avec  un  acide  particulier  encore  mal 
connu,  mais  que  MM.  Maumené  et  Rogelet  assurent  n’avoir 
rien  de  commun  avec  les  acides  gras,  elle  constitue  la  plus 
grande  partie  de  cette  matière  extrêmement  complexe  qu’on 
appelle  le  suint.  Le  suint  dissous  dans  le  dessuintage  des 
laines  est  devenu  pour  MM.  Maumené  et  Rogelet  la  base 
d’une  exploitation ,  source  nouvelle  d’une  potasse  parfaite¬ 
ment  pure;  carie  suint,  ainsi  qu’ils  l’assurent,  ne  contient, 
outre  la  potasse,  d’autre  base  que  la  chaux.  La  potasse  qu’on 
extrait  du  suint  est  dès  lors  éminemment  propre  à  la  fabri- 
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cation  du  cristal ,  dans  laquelle  on  a  commencé  à  l’employer. 

Les  eaux  du  suint,  achetées  jusqu’ici  pour  cette  exploita¬ 
tion  naissante  chez  les  principaux  fabricants  de  draps  de 
Reims,  d’Elbeuf  et  de  Fourmies,  sont  transportées  et  éva¬ 
porées  dans  l’usine  à  feu  nu  ou  à  la  vapeur.  Le  produit  so¬ 
lide  obtenu  est  calciné  dans  des  cornues.  On  conçoit  qu’il  se 
dégage  beaucoup  de  gaz  propre  à  l’éclairage,  et  de  l’ammo¬ 
niaque  qui  pourrait  être  utilisée;  il  reste  un  résidu  char¬ 
bonneux  qui  paraît  d’un  assez  beau  noir  pour  qu’on  puisse 
espérer  d’en  tirer  parti,  et  d’où  l’on  sépare,  par  la  lixivia¬ 
tion,  une  matière  saline;  celle-ci,  à  la  suite  d’évaporations  et 
de  cristallisations  répétées  dans  le  but  d’éliminer  la  portion  de 
potasse  qui  s’y  trouve  à  l’état  de  sulfate  et  de  chlorure,  pro- 
cluit  un  carbonate  de  potasse  raffiné  représentant  les  du 
poids  de  l’extrait  sec  décomposé  par  la  chaleur. 

On  comprend  que  pour  être  fructueuse ,  l’opération  ne 
doit  pas  être  faite  avec  des  liqueurs  trop  étendues  :  aussi 
MM.  Maumené  et  Rogelet  ont-ils  imaginé  un  mode  de  la¬ 
vage  des  laines  qui  procure  une  eau  de  suint  plus  concen¬ 
trée,  et  intéressé  les  fabricants  à  la  fournir  la  plus  riche 
possible  ,  en  la  payant  à  des  prix  qui  croissent  beaucoup 
plus  vite  que  la  quantité  de  matière  dissoute.  Malgré  ces 
précautions,  on  peut  craindre  que,  pour  se  procurer  la 
matière  première  de  leur  industrie,  MM.  Maumené  et  Ro¬ 
gelet  n’aient  à  lutter  longtemps  contre  les  habitudes  prises 
et  le  peu  de  soin  des  ouvriers  chargés  de  recueillir  les 
eaux. 


Potasse  des  varechs.  —  La  mer  est  aussi  une  source  de  po¬ 
tasse  dont  les  eaux  pluviales,  en  lessivant  le  sol  émergé, 
augmentent  chaque  jour  la  richesse.  Quoique  cette  base  ne 
représente  guère  qu’un  cinquantième  environ  de  la  quantité 
de  soude  que  renferme  l’eau  de  mer,  les  plantes  qui  y  vivent, 
et  auxquelles  la  potasse  n’est  pas  moins  nécessaire  qu’aux 
végétaux  terrestres,  savent  se  l’assimiler,  et  leurs  cendres 
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fournissent  des  produits  proportionnellement  beaucoup  plus 
riches  en  potasse  que  les  sels  contenus  dans  la  masse  liquide 
où  ils  ont  été  puisés.  On  sait  que  ce  qu’on  désigne  sous  le  nom 
de  soude  de  varech,  constitue  une  source  réelle  de  potasse  en 
même  temps  que  d’iode  et  de  brome.  Extraire,  par  des  évapo¬ 
rations  ménagées,  le  sel  marin  que  contiennent  les  produits 
de  leur  lixiviation,  obtenir  du  sulfate  de  soude,  séparer  un 
sulfate  de  potasse  qui  contient  d’ailleurs  toujours  plus  de 
20  0/0  de  sulfate  de  soude;  isoler  le  chlorure  de  potassium 
qui  sert  à  la  fabrication  du  salpêtre;  concentrer  enfin  dans 
les  eaux  mères  l’iode  et  le  brome,  telle  est  la  marche  suivie 
jusqu’à  ce  jour  par  les  diverses  usines  de  l’Ouest  qui  exploi¬ 
tent  ce  produit. 

En  Angleterre,  M.  Sandford  a  pris  une  patente  pour  la 
distillation  de  ces  varechs  en  vases  clos,  dans  le  triple  but 
de  perdre  moins  d’iode,  dont  il  paraît  qu’une  partie  est 
vaporisée  quand  la  combustion  s’exécute  à  une  haute  tem¬ 
pérature,  de  profiter  des  varechs  que  rejette  la  mer  pen¬ 
dant  l’hiver,  et  qui,  provenant  du  fond,  paraissent  plus 
riches  en  iode,  enfin  de  recueillir  les  produits  volatils  que 
fournit  la  distillation  des  matières  organiques.  Les  varechs, 
après  avoir  été  séchés,  sont  comprimés  très-fortement  avec 
une  presse  hydraulique,  et  décomposés  dans  des  vases  ana¬ 
logues  à  ceux  où  s’opère  la  fabrication  du  gaz  de  l’éclairage. 
M.  lissier,  en  France,  avait  déjà,  en  1840,  pris  un  brevet 
pour  un  procédé  analogue  ;  mais  cet  industriel  éclairé  a  re¬ 
noncé  à  ce  mode  d’exploitation,  ce  qui  semblerait  indiquer 
qu’il  n’a  pas  trouvé  les  rendements  en  iode  augmentés, 
comme  le  prétend  M.  Sandfort,  et  que  c’est  surtout  par  l’uti¬ 
lisation  des  produits  accessoires  que  cette  modification  aux 
méthodes  suivies  présente  quelque  avantage. 

La  solubilité  assez  analogue  des  sels  de  potasse,  sulfate, 
chlorure,  etc.,  rend  leur  séparation  difficile.  Puisque  ces 
sels  doivent  en  définitive  servir  à  l’extraction  du  nitrate  de 
potasse,  pourquoi  prendre  la  peine  de  les  isoler  et  de  les  pu- 
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rifier  d’avance  ?  Telle  est  l’idée  de  M.  Lauro  qui  a  été  mise  en 
pratique  dans  l’usine  que  31.  Picard  dirige  à  Granville.  L’addi¬ 
tion  de  quantités  convenables  de  nitrate  de  soude  permet 
d’isoler  toute  la  potasse  sous  la  forme  d’un  seul  sel,  le  ni¬ 
trate  de  potasse,  si  peu  soluble  à  froid,  et  de  concentrer 
dans  les  eaux  mères  tous  les  sels  de  soude,  sulfate,  carbo¬ 
nate,  chlorures  qui  peuvent  être  utilisés  sans  séparation  préa¬ 
lable,  ou  dans  la  fabrication  du  verre,  ou  dans  celle  du  sulfate 
de  soude.  Dans  les  dernières  eaux  mères  se  concentrent  l'iode 
et  le  brome,  qui  sont  extraits  par  les  moyens  connus.  Les 
résidus  de  la  lixiviation  de  la  soude  (le  varech  brute  sont  em¬ 
ployés  par  l’agriculture  comme  un  excellent  engrais  qui  doit 
son  efficacité  au  silicate  de  potasse  et  aux  phosphates  qu’il 
contient. 

C’est  sur  cette  double  exploitation  de  sel  de  potasse 
d’une  part,  et  d’iode  de  l’autre,  qu’est  fondée  cette  industrie 
complexe  pour  laquelle  chaque  branche  de  produit  ne  serait 
pas  rémunératrice.  On  conçoit  donc  que  cette  source  de 
potasse  sera  toujours  limitée  par  la  quantité  d’iode  qu’on 
peut  consommer.  La  production  annuelle  de  la  France  en 
iode,  au  bas  prix  actuel,  qu’une  entente  entre  les  fabricants 
n’exhausse  pas  artificiellement,  est  de  45  à  50,000  kilog. 
Cette  quantité  d’iode  correspond  à  une  production  de  po¬ 
tasse  limitée,  et  qui  ne  saurait  beaucoup  s’accroître. 

Mais  heureusement  on  peut  extraire  directement  la  po¬ 
tasse  des  eaux  de  la  mer  par  des  méthodes  déjà  anciennes, 
mais  que  de  récents  perfectionnements  ont  rendues  suscep¬ 
tibles  d’un  développement  en  harmonie  avec  les  besoins 
croissants  de  l’industrie.  Nous  voulons  parler  du  traitement 
des  eaux  mères  des  salines,  qui  ont  été,  à  Londres,  l’objet  de 
beaucoup  de  questions  auxquelles  les  développements  sui¬ 
vants  serviront  de  réponse. 

Potasse  des  eaux  de  ta  mer.  —  Pour  apprécier  les  modifi¬ 
cations  apportées  dans  ce  traitement,  il  est  nécessaire  de 
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rappeler  sur  quels  principes  sont  fondées  les  méthodes  pra¬ 
tiquées  jusqu’ici  et  exploitées  dans  quelques  salines  du  midi 
de  la  France. 

Si  on  soumet  à  une  basse  température,  zéro  environ,  une 
dissolution  de  sulfate  de  magnésie  et  de  sel  marin  à  propor¬ 
tions  à  peu  près  égales,  une  double  décomposition  s’opère, 
et  la  plus  grande  partie  du  sulfate  de  magnésie  se  'trans¬ 
forme  en  sulfate  de  soude  qui  se  dépose  à  l’état  de  cristaux 
à  dix  équivalents  d’eau. 

Or,  les  eaux  mères  des  salines  peuvent  être  considérées 
comme  étant  principalement  composées  de  sulfate  de  magné¬ 
sie,  de  sel  marin,  de  chlorure  de  magnésium  et  de  chlorure 
de  potassium.  Elles  contiennent  donc  les  éléments  du  sulfate 
de  soude.  Malheureusement  la  présence  du  chlorure  de  ma¬ 
gnésium  dans  ces  eaux  est  un  obstacle  à  la  double  décom¬ 
position,  et  cet  obstacle  ne  pouvant  être  surmonté  que  par 
des  refroidissements  intenses,  dont  l’utilité  a  toujours  été 
bien  sentie,  mais  dont  on  ne  peut  disposer,  surtout  dans  les 
pays  méditerranéens  où  cette  industrie  s’exerce,  il  est  néces¬ 
saire  d’isoler  du  chlorure  de  magnésium  les  deux  sels,  sulfate 
de  magnésie  et  sel  marin,  qu’on  veut  soumettre  à  la  double 
décomposition  pour  en  retirer  le  sulfate  de  soude. 

Ce  résultat  est  facilement  obtenu  pour  une  portion  du 
sulfate  de  magnésie  contenu  dans  les  eaux  mères  des  salines; 
il  suffit  de  faire  évaporer  sur  le  sol  ces  eaux  mères,  depuis 
32  jusqu’à  35  degrés  Bamné;  la  moitié  environ  du  sulfate  de 
magnésie  qu’elles  contiennent  se  dépose  mélangée  de  sel  ma¬ 
rin,  et  constitue  ainsi  un  produit  dit  sel  mixte  qui,  dissous 
dans  de  l’eau  douce  et  exposé  aux  froids  ordinaires  de  l’hi¬ 
ver,  donne  la  presque  totalité  du  sulfate  do  soude  qu’il  était 
susceptible  de  produire.  Mais  on  n’enlève  ainsi  aux  eaux 
mères  des  salines  que  la  moitié  du  sulfate  de  magnésie 
qu’elles  renferment,  et  l’autre  moitié  reste  dans  les  eaux  à 
35  degrés  avec  les  autres  sels. 

Dans  le  principe,  quand  on  a  commencé  l’exploitation  des 
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eaux  mères,  ces  eaux  è  35°  étaient  évaporées  sur  le  sol,  et 
on  en  extrayait  par  cristallisation  un  mélange  salin  qui  don¬ 
nait  par  raffinage  une  partie  seulement  de  sa  potasse,  sous 
forme  de  sulfate  double  de  potasse  et  de  magnésie,  l’autre 
partie  restant  dans  des  eaux  mères  complexes,  d’un  traite¬ 
ment  difficile.  Un  premier  perfectionnement  important  intro¬ 
duit  dans  cette  méthode  fut  le  traitement  des  eaux  à  33°,  en 
vue  d’en  extraire  directement  le  sulfate  de  magnésie,  et  de 
les  rendre  ainsi  propres  à  abandonner  une  plus  grande  quan¬ 
tité  de  potasse  sous  forme  de  chlorure  double  de  potassium 
et  de  magnésium.  On  avait,  en  outre,  par  ce  moyen,  l’avan¬ 
tage  d’augmenter  le  rendement  en  sulfate  de  soude,  l’excès 
de  sel  marin  dont  on  dispose  permettant  toujours  de  consti¬ 
tuer  un  sel  mixte,  quand  on  a  du  sulfate  de  magnésie. 

Pour  arriver  à  ce  résultat,  on  renferme  les  eaux  à  33° 
dans  de  grands  réservoirs  de  4  mètres  de  profondeur;  on  les 
soustrait  ainsi  à  la  dilution  par  les  eaux  de  pluie.  L’automne 
venu,  et  quand  la  température  extérieure  est  de  C°  environ 
au-dessus  de  zéro,  on  retire  ces  eaux  des  réservoirs,  et  on 
les  expose  en  couches  minces  sur  des  surfaces  préparées;  le 
sulfate  de  magnésie  qui  se  dépose  est  recueilli,  pour  consti¬ 
tuer,  ainsi  que  nous  l’avons  dit,  avec  du  sel  marin,  une 
nouvelle  quantité  de  sel  mixte,  et  les  eaux  ainsi  dépouillées 
de  la  plus  grande  partie  du  sulfate  de  magnésie  sont  repor¬ 
tées  dans  les  réservoirs.  Il  devient  facile  alors  d’extraire  la 
potasse  de  ces  eaux;  il  suffit  de  les  faire  évaporer  sur  le  sol 
pendant  l’été,  il  se  dépose,  par  cristallisation,  du  chlorure 
double  de  potassium  et  de  magnésium,  que  des  raffinages 
permettent  de  convertir  en  chlorure  de  potassium  presque 
pur,  et  les  eaux  mères,  qui  ne  renferment  plus  sensiblement 
que  du  chlorure  de  magnésium,  sont  rejetées. 

Telle  est  la  méthode  qui  est  suivie  dans  quelques  salines, 
et  (pii  permet  de  fabriquer  dans  de  bonnes  conditions  de 
prix  de  revient  du  sulfate  de  soude  et  du 'chlorure  de  potas¬ 
sium.  Comme  on  le  voit,  le  principe  sur  lequel  elle  repose, 
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c’est  la  division  des  éléments  constitutifs  de  l’eau  de  mer, 
et  leur  répartition  en  deux  groupes  :  d’une  part,  sulfate  de 
magnésie  et  sel  marin,  avec  élimination  du  chlorure  de  ma¬ 
gnésium,  qui  est  un  obstacle  à  la  double  décomposition;  de 
l’autre,  chlorure  de  potassium  et  chlorure  de  magnésium,  avec 
élimination  du  sulfate  de  magnésie,  qui  est  un  obstacle  à 
la  production  du  chlorure  de  potassium.  Cette  méthode,  très- 
rationnelle  dans  ses  principes,  trouve  malheureusement  dans 
ses  applications  des  difficultés  de  différentes  natures  qui  ont 
été  jusqu’ici  un  obstacle  à  son  extension. 

Le  principal  inconvénient,  celui  contre  lequel  on  a  surtout 
à  lutter,  c’est  la  perméabilité  des  sols.  On  conçoit,  en  effet, 
que  l’évaporation  des  eaux  de  la  mer,  exécutée  sur  un  ter¬ 
rain  toujours  perméable,  s’accompagne  d’une  perte  constante 
par  infiltration,  et  cette  perte  s’appliquant  à  des  quantités 
d’eau  qui  décroissent  d’une  manière  très-rapide  avec  la  con¬ 
centration,  on  ne  retire  à  la  fin  de  l’opération  qu’une  partie 
des  produits  que  renfermaient  les  eaux  à  l’origine.  Ces  in¬ 
convénients  sont  surtout  plus  sensibles  dans  les  derniers 
traitements,  quand  les  eaux,  devenues  très-hygrométriques, 
sont  lentes  à  s’évaporer.  Une  autre  difficulté  inhérente  à  ce 
système,  c’est  la  nécessité  des  soins  minutieux  avec  lesquels 
il  faut  exécuter  ces  opérations  en  plein  air.  Ainsi,  dans 
la  production  du  sulfate  de  soude,  le  nombre  des  nuits 
froides  dont  on  peut  disposer  utilement  pour  la  double  dé¬ 
composition  étant  restreint,  on  est  exposé  à  voir  une  récolte 
compromise  par  un  brusque  changement  de  temps.  Dans  le 
traitement  des  eaux  à  35  degrés,  quand  on  veut  en  éliminer 
le  sulfate  de  magnésie,  il  faut,  pour  que  cette  élimination 
réussisse  bien,  que  les  eaux  n’aient  pas  été  trop  diluées;  et 
lors  de  leur  exposition  en  couches  minces,  on  a  à  redouter  à 
la  fois  une  température  trop  élevée  qui  serait  un  obstacle  au 
dépôt  du  sulfate  de  magnésie,  et  une  température  trop  liasse 
qui  déterminerait  l’entraînement  d’une  partie  de  la  potasse. 
Enfin  la  non-continuité  des  opérations  rend  difficile  l’admi- 
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nistration  d’un  personnel  souvent  exposé  à  des  chômages. 

Ces  difficultés,  qui  ont  comprimé  l’essor  de  cette  industrie, 
ne  l’ont  toutefois  pas  empêchée  de  s’exercer  avec  succès  dans 
plusieurs  salines,  et  la  quantité  de  potasse  annuellement 
livrée  par  elles  au  commerce,  tout  en  étant  restreinte,  va 
cependant  toujours  en  croissant.  Une  bonne  partie  des  incon¬ 
vénients  signalés  plus  haut  disparaîtrait,  du  reste,  avec  quel¬ 
ques  modifications  dans  les  procédés  et  dans  l’outillage,  et 
déjà  d’heureuses  tentatives  ont  été  faites  et  se  continuent 
dans  ce  sens.  Mais  ces  modifications  perdent  de  leur  intérêt 
en  présence  du  perfectionnement  beaucoup  plus  important 
que  M.  Merle  vient  de  faire  subir  à  ces  procédés,  perfection¬ 
nement  qui  les  modifie  même  si  profondément  qu’on  peut 
dire  qu’il  constitue  en  quelque  sorte  une  méthode  toute 
nouvelle. 

Cette  méthode,  dont  la  production  industrielle  du  froid 
par  les  ingénieux  appareils  de  M.  Carré  est  le  point  de 
départ,  peut  être  définie  le  traitement  direct  des  eaux  de  la 
mer  concentrées  par  l'emploi  du  froid  artificiel  à  très-basse 
température.  Elle  a  été  mise  en  pratique  dans  le  courant  de 
l’année  qui  vient  de  s’écouler,  sur  des  quantités  notables 
d’eau,  au  moyen  d’une  machine  réfrigérante  à  éther,  à  la¬ 
quelle  va  au  premier  jour  se  joindre  une  puissante  machine 
à  ammoniaque. 

Voici  en  quoi  elle  consiste  : 

Les  eaux  de  la  mer  sont,  comme  à  l’ordinaire,  évaporées 
sur  le  sol  pendant  l’été,  mais  seulement  jusqu’à  ce  qu’elles 
marquent  128  degrés  à  l’aréomètre  Baumé;  en  cet  état,  elles 
ont  déposé  environ  les  quatre  cinquièmes  du  sel  marin  qu’el¬ 
les  contiennent.  On  les  renferme  alors  dans  de  très-grands 
réservoirs  de  4m,50  de  profondeur  et  de  00,000  mètres  cubes 
de  capacité.  Là  s’arrête  l’opération  salinière  ;  toutes  les  au¬ 
tres  opérations  sont  d’une  industrie  courante  avec  la  houille 
comme  unique  agent.  Les  eaux  à  28  degrés,  qui  constituent 
la  matière  première  de  cette  industrie ,  sont  successivement 
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retirées  des  réservoirs  pendant  tout  le  courant  de  l’année,  et 
soumises  à  un  refroidissement  de  18  degrés  au-dessous  de 
zéro  dans  les  appareils  réfrigérants  analogues  aux  appareils  à 
glace  de  M.  Carré.  L’opération  est  continue  ;  l’eau  à  28  de¬ 
grés  entre  d’un  côté  et  sort  de  l’autre,  ayant  perdu  les  0.8G 
de  son  acide  sulfurique ,  qui  s’est  déposé  sous  forme  de 
sulfate  de  soude  ;  ce  sulfate  de  soude  est  constamment  ex¬ 
trait  de  l’appareil  par  une  chaîne  à  godets  ;  une  essoreuse 
le  dépouille  des  eaux  mères,  et  enfin  un  four  à  réverbère 
le  dessèche. 

Quant  aux  eaux  frappées ,  elles  passent  directement  de 
l’appareil  réfrigérant  dans  des  chaudières  analogues  aux 
chaudières  ordinaires  de  raffinage  de  sel  gemme  ;  le  sel  ma¬ 
rin  qu’elles  renferment  encore  se  dépose  par  l’ébullition  sous 
la  forme  d’un  sel  fin,  qu’un  essorage  dans  des  turbines  rend 
aussi  beau  que  les  plus  beaux  sels  fins  anglais. 

Lorsque  ces  eaux  ont  atteint  36  degrés  Baumé ,  on  les  ré¬ 
pand  sur  des  surfaces  bétonnées,  où  par  refroidissement  elles 
abandonnent,  sous  forme  de  chlorure  double  de  potassium  et 
de  magnésium,  la  totalité  de  leur  potasse,  et  elles  sont  ensuite 
rejetées.  Ce  chlorure  double,  lavé  avec  la  moitié  de  son  poids 
d’eau  froide,  donne  les  trois  quarts  de  sa  potasse  sous  forme 
de  chlorure  de  potassium  riche  à  90  0/0,  et  les  eaux  de 
lavage  qui  contiennent  l’autre  quart  sont  reportées  dans  les 
chaudières  pour  rentrer  dans  le  roulement. 

Les  caractères  essentiels  de  cette  méthode  sont,  on  le  voit, 
la  netteté  et  la  régularité.  L’action  énergique  du  froid  em¬ 
ployé,  non-seulement  dispense  des  éliminations  qui  sont  la 
base  de  l’autre  méthode,  mais  elle  permet  aux  phénomènes 
de  double  décomposition  de  s’accomplir  avec  une  telle  in¬ 
tensité  que  les  eaux,  ne  renfermant  plus  ensuite  qu’une  quan¬ 
tité  très-restreinte  de  sulfate  de  magnésie,  sont  propres  à  être 
traitées  pour  l’obtention  des  sels  de  potasse  avec  une  incom¬ 
parable  facilité.  Ainsi,  par  l’ébullition  en  chaudières,  on  ex¬ 
trait  sensiblement  la  totalité  du  sel  marin  sans  qu’il  y  ait 
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une  parcelle  de  potasse  entraînée  ;  et  quand  le  dépôt  de 
chlorure  double  a  lieu  ensuite  par  refroidissement,  il  ne 
reste  point  de  potasse  dans  les  eaux  qui  sont  rejetées  ;  toute 
la  potasse  se  trouve  donc  condensée  dans  le  chlorure  double, 
et  ce  chlorure  étant  lui-même  très-pur,  il  suffit  pour  le  dé¬ 
doubler  et  arriver  au  chlorure  de  potassium ,  d’un  lavage  à 
l’eau  froide  et  d’un  essorage  à  la  turbine. 

Le  sulfate  de  soude  obtenu  par  double  décomposition  dans 
des  eaux  à  28  degrés,  et  sous  l’action  d’un  refroidissement 
aussi  intense  que  18  degrés  au-dessous  de  zéro,  ne  serait 
pas  pur  si  ces  eaux  étaient  frappées  telles  quelles  ;  il  entraî¬ 
nerait  avec  lui  une  quantité  notable  d’hydrate  de  sel  marin, 
cet  hydrate  se  produisant  déjà  à  10  degrés  au-dessous  de  zéro. 
11  suffit,  pour  empêcher  complètement  cette  précipitation  et 
avoir  du  sulfate  pur,  d’ajouter  à  l’eau  à  28  degrés  10  0/0 
d’eau  douce  ;  cette  addition  rend  plus  facile  la  conserva¬ 
tion  des  eaux  à  28  degrés  dans  les  grands  réservoirs ,  puis¬ 
qu’une  légère  dilution  non-seulement  n’est  pas  nuisible, 
mais  est  même  nécessaire. 

Un  autre  fait  remarquable  dans  ce  traitement,  c’est  la 
grande  facilité  avec  laquelle  on  obtient  en  chaudières  par 
ébullition  le  sel  marin  à  l’état  de  sel  fin.  Si  on  soumettait  à 
l’ébullition  les  eaux  à  28  degrés  non  frappées,  il  se  produirait 
des  adhérences  au  fond  des  chaudières,  ce  qu’on  nomme 
ordinairement  des  croûtes,  qui  bientôt  gêneraient  l’opération 
au  point  de  l’arrêter. 

La  double  décomposition  qui  se  fait  pendant  le  frappage, 
en  dépouillant  les  eaux  du  sulfate  de  magnésie,  et  les  enri¬ 
chissant  de  chlorure  de  magnésium,  change  toutes  ces 
conditions.  Non-seulement  les  eaux  frappées  ne  sont  pas  su¬ 
jettes  aux  fortes  adhérences  qui  accompagnent  l’ébullition  des 
eaux  non  frappées,  mais  elles'sont  même  exemptes  de  ces 
croûtes  légères  qui  se  produisent  dans  le  raffinage  des  sels 
de  mine.  La  production  du  sel  fin  se  fait  donc  dans  d’excel¬ 
lentes  comblions. 
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La  netteté  et  la  régularité  ne  sont  pas  les  seuls  caractères 
essentiels  de  ce  système  :  une  autre  considération  bien  im¬ 
portante,  c’est  la  quotité  des  produits  auxquels  il  donne  lieu. 
Les  opérations  salinières  étant,  en  effet,  limitées  à  la  produc¬ 
tion  sur  le  sol  des  eaux  à  28  degrés,  on  s’affranchit  des  in¬ 
convénients  de  la  perméabilité  des  terrains,  cette  perméabilité 
ne  devenant  sérieusement  nuisible  que  quand  les  eaux  sont 
très-concentrées.  Ce  qui  était  le  point  de  départ  salinier  dans 
l’ancienne  méthode,  en  devient  la  fin  dans  la  nouvelle.  L’eau 
à  28  degrés,  une  fois  emmagasinée  dans  les  grands  réservoirs 
bétonnés,  n’en  sort  plus  que  pour  entrer  dans  des  vases  mé¬ 
talliques,  et  les  opérations  se  faisant  dès  lors  sans  aucune 
perte,  on  arrive  à  une  production  que  l’appropriation  de 
grandes  surfaces  d’évaporation  permettra  de  rendre  véritable¬ 
ment  énorme. 

Un  mètre  cube  d’eau  à 28 degrés  qui,  sans  perte, correspon¬ 
drait  à  25  mètres  cubes  d’eau  de  mer,  mais  qui,  à  cause  des 
infiltrations,  correspond  environ  à  75  mètres  cubes  de  cette 
eau,  traité  comme  il  vient  d’être  dit,  donne  : 

40  kilos  de  sulfate  de  soude  anhydre  , 

40  id.  de  chlorure  de  potassium , 
et  120  id.  de  sel  marin  raffiné. 

M.  Merle  a  déjà,  dans  la  Camargue,  organisé  un  traitement 
correspondant  à  100,000  mètres  cubes  d’eau  à  28  degrés,  qui 
remplissent  en  ce  moment  les  réservoirs,  et  ce  n’est  qu’une 
faible  fraction  de  ce  qu’il  peut  faire  avec  les  surfaces  dont  il 
dispose.  On  peut  donc  espérer  que  dans  un  avenir  prochain, 
cette  exploitation ,  qui  constitue  un  progrès  marquant  dans 
l’industrie  des  alcalis,  fera  des  pays  chauds  les  producteurs 
de  la  matière  première  qui  sert  à  les  obtenir,  abaissera  le 
prix  de  la  soude,  et  rendra  les  sels  de  potasse  abordables  à 
beaucoup  d’industries  qui  ne  peuvent  les  employer  dans  les 
conditions  commerciales  où  se  trouve  actuellement  ce  produit. 

Il  ne  resterait,  pour  que  l’exploitation  fut  complète,  qu’à 
tirer  parti  des  dernières  eaux  où  se  sont  concentrés  le  brome 
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et  le  chlorure  de  magnésium  ;  mais  les  soins  à  donner  au 
traitement  général  n’ont  pas  encore  permis  de  s’occuper  sé¬ 
rieusement  de  ces  derniers  produits. 


CHAPITRE  V. 

BARYTE. 

La  baryte  est  une  base  puissante  qui  commence  à  jouer 
un  certain  rôle  dans  l’industrie.  M.  Dubrunfaut  a  montré 
tout  le  parti  qu’on  pouvait  en  tirer  pour  extraire  le  sucre  des 
mélasses,  et  si  cette  opération  a  excité  en  France  quelques 
/  justes  appréhensions,  il  ne  paraît  pas  en  avoir  été  de  même 
dans  l’empire  russe,  qui  reçoit  de  France,  pour  cet  usage, 
une  certaine  quantité  de  baryte  hydratée,  obtenue  en  traitant 
par  l’eau  le  produit  de  la  calcination  du  carbonate  naturel 
avec  le  charbon.  Mais  c’est  surtout  par  les  soins  de  M.  Kuhl- 
mann  qu’ont  été  coordonnées  les  méthodes  qui  font  de  la 
production  de  la  baryte  et  de  ses  sels  une  industrie  nou¬ 
velle,  dont  le  chimiste  éminent  et  l’industriel  habile  vien¬ 
nent  tout  récemment  de  doter  les  arts  chimiques.  Nous 
voyons  à  chaque  exposition  M.  Kuhlmann,  fidèle  à  ses  précé¬ 
dents,  montrer  par  des  conquêtes  nouvelles  combien  l’indus¬ 
trie  est  progressive,  quand  elle  a  la  science  pour  guide.  Son 
principal  apport,  dans  cette  exposition,  le  seul  dont  nous 
devions  parler  à  cause  de  sa  nouveauté,  c’est  l’industrie 
barytique. 

Le  désir  de  condenser  complètement  l’acide  chlorhydrique, 
même  quand  il  est  mêlé  avec  les  gaz  de  la  combustion,  a 
amené,  nous  l’avons  déjà  vu,  M.  Kuhlmann  à  absorber  ces 
vapeurs  par  un  carbonate  terreux.  Le  carbonate  de  baryte, 
qui  pouvait  se  transformer  en  produit  utilisable,  est  celui 
auquel  il  a  donné  la  préférence.  Mais  les  quantités  de  chlo¬ 
rure  de  baryum  qu’il  pouvait  obtenir  ainsi,  ne  suffisant  plus 
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à  lu  consommation  qu’on  peut  faire  du  sulfate  de  baryte 
précipité,  pour  la  fabrication  des  papiers  peints  et  la  pein¬ 
ture  au  silicate  de  potasse,  pratiquée  par  M.  Kulilmann  de¬ 
puis  quelques  années,  il  en  a  cherché  une  source  nouvelle 
et  plus  abondante  dans  les  résidus  de  chlorure  de  manga¬ 
nèse,  dont  l’écoulement  est,  dans  plus  d’une  fabrique  de 
soude,  une  cause  sérieuse  d’embarras.  Cette  matière,  dont  on 
n’avait  tiré  jusqu’ici  qu’un  parti  bien  limité  pour  l’épura¬ 
tion  du  gaz  de  l’éclairage  ou  la  désinfection  des  fosses  d’ai¬ 
sances,  est  devenue  pour  AI.  Kulilmann  la  base  d’une  exploi¬ 
tation  nouvelle,  dont  l’importance  doit  grandir  avec  le  temps. 

En  ajoutant  à  ces  eaux  évaporées  dans  un  four  à  réverbère 
des  quantités  convenables  de  sulfate  de  baryte  naturel,  pur 
ou  impur,  et  de  charbon,  AI.  Kulilmann  obtient  par  la  cha¬ 
leur  une  matière  frittée,  mélange  de  chlorure  de  baryum  et 
de  sulfure  de  manganèse  insoluble,  qu’on  sépare  par  la  lixi¬ 
viation.  Au  moyen  de  ce  procédé,  le  sulfate  de  baryte  le  plus 
ferrugineux  peut  être  converti  en  chlorure  de  baryum,  d’où 
l’acide  sulfurique  précipite  du  sulfate  de  baryte  pur,  qui  est 
égoutté  et  expédié  en  pâte  avant  sa  dessiccation. 

La  quantité  d’acide  chlorhydrique  produite  par  cette  mé¬ 
thode  est  égale  à  celle  que  contient  le  chlorure  de  chaux 
fabriqué.  Il  est,  à  la  vérité,  étendu  d’eau,  mais  il  peut 
servir  à  plusieurs  usages,  tels  que  dégager  de  l’acide  car¬ 
bonique,  dissoudre  le  phosphate  de  chaux  des  os,  etc. 
Cet  avantage  de  récupérer,  au  moyen  de  l’acide  sulfurique, 
des  quantités  considérables  d’acide  chlorhydrique,  sera  peu 
apprécié  dans  le  midi  de  la  France,  où  on  en  laisse  perdre 
une  portion  notable  ;  mais  il  peut  avoir  de  l’importance 
dans  le  Nord,  car  l’acide  chlorhydrique  résultant  de  la  dé¬ 
composition  du  sel  marin,  peut  y  être  vendu  complètement, 
au  lieu  de  constituer  un  résidu  gazeux  dont  on  cherche  à  se 
débarrasser  avec  le  moins  d’inconvénients  possibles,  comme 
cela  a  lieu  dans  le  Alidi. 

On  pourrait,  de  ce  chlorure,  extraire  aisément  de  la  baryte 
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hydratée,  on  la  précipitant  par  la  soude  caustique  ;  mais  il 
est  plus  économique  de  la  préparer  par  le  carbonate  de  ba¬ 
ryte  et  le  charbon. 

Le  chlorure  de  baryum  une  fois  obtenu,  M.  Kuhlmann 
passe  au  nitrate  par  une  double  décomposition  avec  le  ni¬ 
trate  de  soude  du  Chili.  Le  nitrate  de  baryte  est  si  peu 
soluble,  qu’il  se  précipite  presque  en  totalité,  le  sel  marin  res¬ 
tant  en  solution  dans  l’eau  mère.  Si  les  besoins  de  l’indus¬ 
trie,  à  qui  suffit  aujourd’hui  la  baryte  hydratée,  exigeaient 
plus  tard  la  baryte  caustique,  cette  manière  économique 
de  fabriquer  le  nitrate  de  baryte,  qui  peut  la  fournir,  serait 
probablement  la  seule  employée. 

Malgré  le  prix  élevé  de  la  baryte  obtenue  par  les  méthodes 
ordinaires,  on  commence  déjà  à  l’employer  pour  épurer  cer¬ 
taines  eaux  qui  doivent  alimenter  les  chaudières  à  vapeur. 
Nul  doute  que  le  bas  prix  de  celle  que  M.  Kulhmann  obtient 
par  scs  procédés,  ne  contribue  bientôt  à  étendre  d’une  ma¬ 
nière  notable  cette  utile  application. 


CHAPITRE  VI. 

ALUMINE. 

Si  quelques  couleurs  nouvelles  peuvent  être  appliquées 
sans  mordant,  l’alumine  reste  toujours  un  intermédiaire  né¬ 
cessaire  pour  fixer  la  plupart  des  matières  colorantes  sur 
les  tissus. 

L’art  d’obtenir  des  composés  alumineux  propres  à  la  tein¬ 
ture  a  fait,  depuis  1855,  quelques  progrès  qu’il  faut  signaler. 
Ces  composés  alumineux  sont  l’alun,  le  sulfate  d’alumine, 
les  aluminates  et  l’alumine  soluble. 

Alun.  —  Dans  le  brevetage  des  solutions  alumineuses  pour 
la  production  de  l’alun,  l’ammoniaque,  à  cause  de  son  bas 
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prix  et  de  la  cherté  toujours  croissante  do  la  potasse,  s’est 
substituée  à  cette  base  d’une  manière  presque  complète. 

On  sait  comment  se  fabrique  l’alun  dans  le  nord  de  la 
France  :  des  terres  pyriteuses  soumises  à  une  combustion 
lente  donnent  pour  produit  du  sulfate  de  fer,  que  l’on  isole, 
et  des  eaux  mères  riches  en  sulfate  d’alumine,  et  qui  servent 
à  la  fabrication  d’un  alun  ferrugineux,  purifié  ensuite  par 
des  lavages  et  des  cristallisations  répétées. 

En  Angleterre,  l’usine  établie  à  Withby,  sous  le  règne 
d’Elisabeth,  ainsi  que  d’autres  usines  d’Écosse,  donnent  par 
des  procédés  analogues  des  quantités  considérables  d’alun.  Le 
sulfate  de  magnésie  qui  se  concentre  dans  les  eaux  mères  a 
été,  pendant  longtemps,  la  principale  source  d’un  produit 
fort  employé  en  Angleterre  et  dans  ses  colonies.  Mais  il 
tend  à  être  remplacé  de  plus  en  plus ,  soit  par  celui  que 
l’on  obtient  maintenant  par  l’acide  sulfurique  et  le  carbo¬ 
nate  de  magnésie,  importé  de  Grèce  en  Angleterre,  soit  par 
le  sulfate  de  magnésie  extrait  des  eaux  des  salines  du  Midi, 
qui  commence  déjà  à  être  exporté  en  grandes  proportions. 

Dans  ce  mode  de  fabrication,  c’est  la  pyrite  qui,  par  la 
combustion  directe  à  l’air,  devient  acide  sulfurique  sous  l’ in¬ 
fluence  des  bases  présentes.  Mais  la  fabrication  de  l’acide 
sulfurique  a  reçu  elle-même  tant  de  perfectionnements  que 
dans  beaucoup  de  localités,  il  a  paru  préférable  de  préparer 
directement  le  sulfate  d’alumine  avec  les  terres  alumineuses. 
Ces  terres  sont  de  deux  sortes  :  elles  peuvent  contenir  du 
fer,  et,  dans  ce  cas,  l’alumine  ne  peut  être  épurée  que  par 
la  production  de  l’alun  ;  ou  bien  elles  sont  exemptes  de  fer, 
et  elles  donnent  alors  un  produit  utilisable  directement. 

Les  terres  alumineuses  propres  à  la  fabrication  du  sulfate 
d’alumine  sont  abondantes  partout;  mais  M.  Spence,  de 
Manchester,  en  a  fait  connaître  de  nouvelles  qui  n’avaient 
encore  pas  été  exploitées  jusqu’alors.  11  a  utilisé,  pour  la 
fabrication  du  sulfate  d’alumine,  les  schistes  qui  limitent 
les  lits  de  houille.  Accumulés  sur  place  en  petits  tas  et 
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calcinés  par  les  procédés  de  l’écobuage  au  moyen  d’un  pou 
de  combustible,  auquel  vient  se  joindre  d’ailleurs  la  matière 
bitumineuse  dont  ils  sont  imprégnés,  ces  schistes  sont  trans¬ 
portés  dans  l’usine,  où  ils  sont  placés  après  leur  pulvérisa¬ 
tion,  dans  l’intérieur  de  grandes  cuves  de  plomb  chauffées  par 
dessous  sur  une  certaine  surface,  fermées  à  la  partie  supé¬ 
rieure  par  des  planches  épaisses  juxtaposées  qui  forment 
un  excellent  couvercle.  Elles  y  sont  traitées  par  la  dose 
d’acide  sulfurique  à  1.40  de  densité,  qui  est  nécessaire  soit 
pour  la  production  du  sulfate  d’alumine,  soit  pour  celle  du 
sulfate  d’ammoniaque,  qui  doit  servir  à  le  breveter.  Quand 
on  est  parvenu,  en  utilisant  ainsi  l’énergie  de  cet  excès 
d’acide,  à  obtenir  plus  aisément  la  solution  de  l’alumine 
contenue  dans  les  schistes,  on  fait  arriver  directement  dans 
l’appareil,  au  moyen  de  l’ébullition  des  eaux  ammoniacales 
du  gaz,  la  quantité  de  cet  alcali  nécessaire  pour  produire  de 
l’alun.  Ces  eaux  peuvent  contenir  de  l’acide  sulfhydrique, 
qui  gênait  autrefois  ;  mais  aujourd’hui  cet  inconvénient  a 
disparu  par  suite  de  l’existence  dans  les  acides  sulfuriques 
extraits  des  pyrites,  de  l’arsenic  qui,  dans  ce  cas  tout 
particulier,  change  de  rôle  et  devient  ainsi  utile.  L’arrivée 
de  l’ammoniaque  étant  suffisante,  et  l’alun  étant  formé,  on 
étend  la  matière  avec  une  solution  faible  et  chaude  d’alun 
provenant  du  lavage  des  produits  antérieurs.  Cette  solution 
concentrée  d’alun  est  alors  évacuée  dans  un  grand  réservoir 
en  briques  goudronnées  peu  profond,  où  un  agitateur  mé¬ 
canique  hâte  son  refroidissement  ;  il  se  précipite  de  l’alun 
pulvérisé,  qn’on  purifie  par  le  lavage,  et  que  l’on  obtient 
ensuite  par  le  procédé  des  blocs,  en  grosses  masses  cris¬ 
tallines,  colorées  parfois  d’une  teinte  violacée.  O11  se¬ 
rait  tenté  de  l’attribuer  au  fer,  mais  elle  est  due,  comme 
M.  Spence  s’en  est  assuré,  à  quelques  traces  de  ces  matières 
colorantes  nouvelles  qui  ont  été  formées  accidentellement 
avec  les  produits  du  gaz.  Cette  usine,  qui  fait  aujourd’hui 
110  tonnes  d’alun  par  semaine,  le  tiers  environ  de  ce  qui 
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se  produit  annuellement  en  Angleterre ,  et  au  prix  de 
150  francs  la  tonne ,  tend  à  doubler  sa  fabrication.  11 
n’est  guère  possible,  en  effet,  que  les  anciennes  méthodes 
qui  exigent  le  mouvement  de  quantités  de  schistes,  variant 
depuis  GO  jusqu’à  130  tonnes  pour  la  production  d’une  tonne 
d’alun;  luttent  avec  avantage  contre  des  procédés  qui  n’exi¬ 
gent  en  schiste  carbonifère  que  1.25  du  poids  de  l’alun 
produit. 

Sulfate  d'alumine.  —  Les  chimistes  savent  que,  si  après 
avoir  calciné  une  argile  pure  de  fer,  on  la  traite  par  l’acide 
sulfurique  des  chambres  et  à  chaud,  l’action  faible  qu’on  s’at¬ 
tendrait  à  voir  se  produire  avec  une  substance  douée  d’affi¬ 
nités  faibles,  comme  l’alumine,  s’exerce  cependant  au  bout 
d’un  certain  temps  avec  une  grande  énergie.  En  étendant, 
avant  sa  solidification,  avec  des  quantités  d’eau  convena¬ 
bles,  cette  matière,  on  obtient  par  la  concentration  le  sulfate 
d’alumine  exempt  de  fer,  dont  l’industrie  fait  déjà  un  grand 
emploi,  produit  qui,  s’il  était  toujours  obtenu  bien  privé 
d’excès  d’acide,  finirait  par  se  substituer  à  l’alun,  que  ses 
formes  cristallines  et  sa  composition  définie  ne  peuvent 
toujours  défendre  contre  le  bon  marché  d’un  composé  avec 
lequel,  à  poids  égal  d’alumine,  on  obtient  un  effet  plus 
utile. 

En  Angleterre,  on  a  simplifié  cette  préparation  en  évitant 
de  séparer  la  silice,  qui,  dans  l’emploi  qu’on  fait  de  ce  sul¬ 
fate  pour  la  fabrication  de  papiers  communs,  où  l’on  intro¬ 
duit  tant  de  matières  minérales,  est,  en  définitive,  plus  utile 
que  nuisible.  Du  kaolin  réduit  en  poudre  fine  est  délayé 
dans  de  l’acide  sulfurique  à  1 .40  de  densité,  chauffé  à  40  de¬ 
grés  environ,  et  la  masse  presque  fluide  est  coulée  dans  un 
cadre  dont  les  côtés  sont  mobiles.  Au  bout  de  quelques  mi¬ 
nutes,  une  action  énergique  se  manifeste  et  menace  de  sou¬ 
lever  et  de  répandre  la  matière,  qui  se  solidifie  bientôt  à 
l’état  d’un  sulfate  d’alumine  uni  à  seize  équivalents  d’eau, 
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et  qui  reste  mêlé  avec  la  silice.  La  masse  devient  si  dure, 
que  pour  éviter  la  peine  qu’il  faudrait  employer  pour  la 
briser,  on  introduit  à  moitié  dans  la  masse,  pendant  quelle 
est  encore  molle,  des  coins  de  fer  qui,  enfoncés  ensuite  quand 
les  cadres  ont  été  enlevés,  déterminent  la  fracture  en  gros 
morceaux  qu’une  nouvelle  machine  transforme  ensuite  en 
fragments  plus  petits.  La  consommation  de  ce  produit,  (}ui 
contient  plus  de  13  0/0  d’alumine  soluble,  s’accroît  tous  les 
jours.  On  le  désigne  sous  le  nom  d'alun  cake,  alun  en 
gâteau. 

Alumine-alun.  —  L’alun  de  Syrie  et  de  Rome  est,  comme 
on  le  sait,  préparé  avec  l’alunite,  minéral  qui  comporte  tous 
les  éléments  nécessaires  à  la  production  cl’un  alun  à  base  de 
potasse.  11  existe  aussi  une  mine  d’alunite  dans  le  Mont-d’Or, 
qui  est  exploitée  par  une  société  dont  la  formation  est  en¬ 
core  récente.  Néanmoins,  elle  commence  à  fournir  au  com¬ 
merce  de  l’alun  de  potasse,  dont  le  nouveau  minerai  peut 
donner  moitié  de  son  poids.  Dans  ce  mode  de  production 
de  l’alun,  il  reste  beaucoup  d’alumine  qu’on  peut  transformer 
en  sulfate  par  l’acide  sulfurique.  En  faisant  intervenir  cet 
agent  dans  l’opération,  on  peut,  avec  100  kilogrammes  de 
minerai,  obtenir  220  kilogrammes  d’un  mélange  d’alun  et 
de  sulfate  d’alumine  (pii  commence  à  se  vendre  sous  le  nom 
d’alumine-alun,  et  qui,  pour  les  papeteries  et  le  plus  grand 
nombre  des  usages,  pourrait  remplacer  l’alun  et  le  sulfate 
d’alumine. 

Aluminate  de  soude.  —  L’alumine,  qui  jouit  d’aptitudes 
basiques  faibles,  peut  aussi  se  combiner  avec  les  bases  et 
produire  des  aluminates.  L’industrie  des  toiles  peintes  utilise 
ces  composés,  obtenus  jusqu’ici  en  décomposant  l’alun  par 
les  alcalis  ajoutés  en  quantités  suffisantes  pour  redissoudre 
le  précipité  d’alumine  qui  s’était  formé  d’abord.  Mais,  en 
voyant  combien  ce  mode  de  préparation  est  coûteux,  on  se 
demande  s’il  ne  serait  pas  possible  d’obtenir  à  bas  prix  un 
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aluminate  soluble,  et  clans  lequel  la  nature  même  du  pro¬ 
duit  serait  une  garantie  d’avoir  de  l’alumine  exempte  de  fer. 
C’est  ce  que  permet  de  réaliser  une  terre  alumineuse  du  midi 
de  la  France,  signalée  depuis  longtemps  comme  une  source 
d’alumine,  mais  sur  laquelle  les  travaux  de  M.  Deville,  qui 
en  a  tiré  parti  et  y  a  trouvé  le  vanadium,  ont  fixé  défini¬ 
tivement  l’attention.  Cette  terre  fournit  depuis  plusieurs  an¬ 
nées  l’alumine  qui  sert  à  la  fabrication  de  l’aluminium  dans 
l’usine  de  M.  Merle,  à  Salyndres. 

Mais  les  procédés  imaginés  par  MM.  Lccliatellier,  Deville 
et  Jacquemart  peuvent  donner  à  ce  minerai  une  plus  grande 
importance,  en  permettant  d’obtenir  avec  lui  un  aluminate 
de  soude  contenant  48  0/0  d’alumine  exempte  de  fer,  et 
dans  lequel  le  prix  de  l’alumine  soluble  est  déjà  moindre 
que  dans  l’alun  ordinaire.  Or  ce  prix  doit  s’abaisser  notable¬ 
ment  encore  par  la  suppression  de  l’impôt  du  sel  sur  les 
produits  chimiques. 

Cet  aluminate  se  fabrique  dans  les  usines  de  M.  Merle.  En 
traitant  le  minerai  pulvérisé  des  baux,  près  de  Tarascon,  par 
la  solution  de  soude  caustique,  on  obtient  un  produit  formé  de 
trois  équivalents  de  soude  et  de  deux  d’alumine.  Mais  il  est  plus 
économique  de  le  préparer  par  la  voie  sèche,  en  mettant  sur 
la  sole  d’un  four  chauffé  au  rouge  vif  un  mélange  convena¬ 
ble  de  sel  de  soude  et  de  minerai.  On  chauffe  à  un  feu  mo  ¬ 
déré  jusqu’à  ce  que  l’absence  d’effervescence  de  la  masse, 
traitée  par  un  acide,  apprenne  que  la  décomposition  du  car¬ 
bonate  est  complète.  Le  lessivage  et  l’emploi  d’un  filtre  à 
vide  permettent  d’obtenir  des  liqueurs  qui,  par  leur  évapo¬ 
ration  dans  le  four  à  sel  de  soude,  produisent  une  matière 
contenant  48  0/0  d’alumine.  Le  peu  de  silice  dont  ce  mi¬ 
nerai  n’était  pas  tout  à  fait  exempt  reste  sous  la  forme  d’un 
silico-aluminate  de  soude  insoluble,  et  n’altérant  pas  la  pureté 
de  F  aluminate.  11  n’a  que  l’inconvénient  d’absorber  en  pure 
perte  une  quantité  de  soude  égale  au  plus  à  un  tiers  du 
poids  de  la  silice. 
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Cet  aluminate  peut  être  employé  dans  certains  cas  comme 
mordant,  ainsi  que  M.  Chevreul  l’a  constaté;  mais  dans  ceux 
où  l’alcalinité  de  la  matière  nuirait  à  la  nuance,  on  peut 
neutraliser  les  deux  bases  par  l’acide  sulfurique,  et  produire 
au  sein  même  de  la  liqueur  un  alun  de  soude  que  l’on  a  pu, 
du  reste,  obtenir  aussi  cristallisé  ou  desséché  par  l’évapora¬ 
tion  de  la  liqueur. 

Alumine.  — En  neutralisant  la  soude  par  l’acide  chlorhydri¬ 
que,  on^précipite  l’alumine,  et  en  évaporant  le  tout  dans  un 
fourneau ,  on  obtient  ainsi  cette  alumine  salée  qui  peut  ser¬ 
vir  d’une  manière  utile  à  la  préparation  du  chlorure  double 
d’aluminium  et  de  sodium,  mais  qui,  soumise  au  lavage,  four¬ 
nit  l’alumine  pure. 

On  peut  aussi  opérer  cette  précipitation  avec  l’acide  car¬ 
bonique.  L’alumine  que  l’on  obtient  ainsi  présente  deux 
états  particuliers,  selon  qu’on  a  agi  de  telle  ou  telle  manière. 
La  liqueur  est-elle  agitée  par  l’acide  carbonique  qui  arrive 
en  barbottant,  l’alumine  précipitée  retient  beaucoup  de  car¬ 
bonate  de  soude  que  les  lavages  enlèvent  difficilement. 
Mais  si  l’on  fait  arriver  le  gaz  à  la  surface  du  liquide,  on  ob¬ 
tient  une  alumine  grenue,  beaucoup  plus  dense,  qu’on  peut 
aisément  laver  de  manière  à  enlever  toute  la  soude,  et  qui 
possède  la  solubilité  dans  les  acides,  si  utile  pour  son  emploi. 

L’acétate  d’alumine  sert  principalement  à  l’impression 
sur  étolfes;  et  quand  on  songe  que  pour  obtenir  ce  sel  on 
décompose  de  l’alun  par  l’acétate  de  plomb,  perdant  ainsi 
le  sulfate  d’ammoniaque  et  l’oxyde  de  plomb,  on  comprend 
comment  on  a  toujours  attaché  un  grand  prix  à  obtenir  in¬ 
dustriellement  une  alumine  combinable  directement  avec 
l’acide  acétique.  C’est  ce  que  permet  de  réaliser  l’alumine 
obtenue  chez  M.  Merle,  à  Alais,  et  chez  M.  Bell,  à  New¬ 
castle;  car,  par  une  heureuse  alliance,  les  deux  usines  s’oc¬ 
cupent  en  commun  de  la  fabrication  de  ces  produits  nou¬ 
veaux.  L’acétate  d'alumine  qu’on  prépare  directement  con- 
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tient  d’ailleurs  autant  d’alumine  et  la  cède  aussi  facilement 
aux  tissus  que  celui  qui  a  été  obtenu  par  double  décompo¬ 
sition. 

Cette  manière  si  économique  de  fabriquer  l’alumine  peut 
le  devenir  plus  encore.  Dans  le  procédé  que  nous  avons  dé¬ 
crit  il  a  fallu,  pour  l’obtenir,  passer  par  le  sel  de  soude  ;  mais 
la  substitution  du  sulfate  au  carbonate,  déjà  devenue  pratique 
dans  la  fabrication  du  verre  et  de  l’outremer,  paraît  aussi 
devoir  réussir  pour  l’aluminate.  On  obtient,  en  elfet,  de  l'alu-’ 
minate  en  chauffant  le  minerai  des  Baux  avec  du  charbon 
et  du  sulfate  de  soude.  Quoique  l’opération  11e  soit  pas  en¬ 
core  bien  régularisée,  on  conçoit  qu’elle  sera  étudiée  avec 
le  plus  grand  soin  ;  car  alors,  au  lieu  de  perdre  du  carbonate 
dans  la  fabrication  de  l’alumine,  on  en  produira  une  quantité 
nouvelle  en  précipitant  cette  base  par  l’acide  carbonique  et 
en  évaporant  les  eaux  surnageant.  Ce  sera  un  moyen  de  pro¬ 
fiter  de  l’acide  chlorhydrique  faible,  et  la  production  du  car¬ 
bonate  venant  ainsi  en  déduction  du  prix  de  l’alumine,  elle 
s’obtiendra  très-probablement  par  ce  procédé  avec  une  éco¬ 
nomie  que  nul  autre  connu  aujourd’hui  11e  paraît  pouvoir 
atteindre. 


CHAPITRE  VII. 

AMMONIAQUE  ET  SELS  AMMONIACAUX. 

L’épuration  du  gaz  de  l’éclairage  est  aujourd’hui  la  prin¬ 
cipale  source  de  cette  ammoniaque,  dont  les  arts  chimiques 
font  un  si  grand  emploi,  et  qui  fournit  déjà  à  l’agriculture 
des  engrais  précieux. 

Le  mode  d’extraction  est  toujours  celui  que  M.  Mallet  a 
mis  en  pratique  dès  1841.  Les  produits  aqueux  condensés 
dans  la  fabrication  du  gaz  sont  additionnés  de  chaux,  et  soumis 
à  la  distillation  dans  un  appareil  à  rétrogradation  analogue 
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aux  appareils  Derosne  et  Laugier  pour  la  distillation  des 
vins.  On  obtient  ainsi  du  gaz  ammoniac  presque  sec,  dont 
la  volatilisation  n’a  exigé  dès  lors  qu’une  très-faible  dépense 
de  combustible. 

En  condensant  ce  gaz  dans  des  acides  ou  dans  l’eau,  on 
obtient  l’hydrocldorate  d’ammoniaque  qui  sert  à  l’étamage, 
le  sulfate  d’ammoniaque  qui  remplace  le  sulfate  de  potasse 
dans  la  fabrication  de  l’alun,  enfin  cette  solution  aqueuse 
qui  sert  à  la  préparation  de  l’orseille,  et  dont  la  consomma¬ 
tion  doit  aussi  s’accroître  par  l’extension  que  ne  peut  man¬ 
quer  de  prendre  l’emploi  de  la  machine  réfrigérante  Carré. 

A  cette  source  d’ammoniaque,  qui  devient  tous  les  jours 
plus  abondante  par  suite  de  la  création  de  nouvelles  usines 
à  gaz,  ou  d’une  meilleure  utilisation  des  produits  accessoires 
de  celles  qui  existent  déjà,  vient  s’en  ajouter  une  nouvelle. 
Dans  les  grandes  usines  où  l’on  fabrique  le  coke  pour  l’ex- 
traction  du  fer,  celle  d’Alais,  par  exemple,  on  commence  à 
recueillir  les  produits  volatils  de  cette  fabrication,  et  notam¬ 
ment  l’ammoniaque.  A  mesure  que  cette  source  si  abon¬ 
dante  sera  utilisée,  on  verra  décroître  le  prix  d’un  produit 
dont  l’agriculture  ne  peut  faire  un  emploi  rémunérateur  que 
si  elle  peut  se  le  procurer  à  bon  marché. 

Ce  prix,  qui,  depuis  l’emploi  de  la  méthode  Mallet,  s’est 
abaissé  d’une  manière  graduelle  de  50  à  35  francs  les  100  ki¬ 
logrammes  pour  le  sulfate  d’ammoniaque,  et  qui  est  loin 
d’avoir  atteint  sa  limite  inférieure,  ne  permettait  plus  l’ex¬ 
ploitation  des  liquides  des  fosses  d’aisances,  qui  sont  aussi 
une  source  abondante  d’ammoniaque.  MM.  Marguerite  et 
Lalouel  de  Sourdeval  sont  parvenus  à  la  mettre  de  nouveau 
en  pratique  avec  avantage,  en  substituant  des  appareils  plus 
parfaits  à  ceux  qu’on  avait  employés  jusque-là. 

Ces  eaux,  beaucoup  moins  riches  en  sels  ammoniacaux 
que  les  eaux  du  gaz,  puisqu’elles  ne  peuvent  guère  fournir 
que  10  à  12  kilogrammes  de  sulfate  d’ammoniaque  par 
mètre  cube,  sont  distillées  sans  addition  de  chaux  dans  un 
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appareil  de  rétrogradation  en  fer,  presque  identique  à  celui 
de  Derosne  pour  la  distillation  des  vins.  La  séparation  du 
liquide  aqueux,  qu’on  rejette  sans  regret,  car  il  no  contient 
plus  de  phosphates,  d’avec  les  produits  volatils,  est  si  com¬ 
plète,  qu’on  pourrait,  par  ce  moyen,  obtenir  dans  les  parties 
supérieures  de  l’appareil  du  carbonate  d’ammoniaque  solide, 
chose  dont  on  se  garde  soigneusement  d’ailleurs,  car  les 
obstructions  qui  en  seraient  la  conséquence  donneraient 
lieu  à  des  accidents  fâcheux  ;  on  s’arrange  do  manière  à 
ce  qu’il  se  vaporise  de  l’eau  en  quantité  suffisante  pour 
que  le  produit  distillé  soit  liquide  et  marque  25  degrés 
à  l’aéromètre  de  Baumé.  Cette  solution  aqueuse  de  scs- 
quicarbonate  d’ammoniaque,  traitée  par  les  acides,  donne 
les  sels  ammoniacaux  ordinaires  employés  dans  l’industrie. 
Mais  MM.  Marguerite  et  de  Sourdeval,  qui  ont  en  vue  les 
applications  agricoles,  songent  à  précipiter  de  cette  solution 
un  sel  solide  d’une  manière  plus  économique.  En  y  dissol¬ 
vant  de  l’acide  carbonique,  que  MM.  Marguerite  et  de  Sour¬ 
deval  produisent  pur  et  à  bas  prix  en  traitant  dans  un  tube 
de  fer  un  mélange  de  charbon  en  poudre  et  d’oxyde  de 
cuivre,  ou  bien  en  y  faisant  arriver  de  l'acide  sulfureux  pro¬ 
venant  du  grillage  des  pyrites,  ils  espèrent  transformer 
économiquement  ce  produit  en  une  matière  solide  ,  dont 
l’agriculture  pourra  plus  aisément  tirer  parti.  La  forme  de  bi¬ 
carbonate  est,  en  effet,  celle  sous  laquelle  l’ammoniaque 
peut  agir  plus  efficacement,  et  le  sulfite,  on  le  comprend, 
ne  resterait  pas  longtemps  à  l’air  sans  y  être  transformé 
en  sulfate  fort  employé  dans  les  engrais  artificiels,  surtout 
en  Angleterre.  C’est  dans  ce  pays,  ainsi  qu’en  Allemagne, 
qu’on  exporte  une  quantité  assez  notable  de  sels  ammonia¬ 
caux  qui,  malheureusement,  n’ont  pas  encore  attiré  d’une 
manière  suffisante  l’attention  des  agriculteurs  français. 

Parmi  les  sels  ammoniacaux  à  la  production  desquels  peut 
servir  l’ammoniaque  ainsi  obtenue,  il  en  est  un,  le  phos¬ 
phate  d’ammoniaque,  dont  on  regrette  de  ne  pas  voir  se 
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répandre  l’usage,  malgré  la  multiplicité  des  accidents  cruels 
qu’il  pourrait  prévenir.  Gay-Lussac  avait,  il  y  a  quarante  ans, 
appelé  l’attention  sur  l’efficacité  de  certains  sels  ammonia¬ 
caux  pour  prévenir  l’inflammation  des  tissus.  Il  avait  con¬ 
seillé  le  phosphate,  le  borate  d’ammoniaque.  Le  grand  nom¬ 
bre  d’accidents  survenus  en  Angleterre  a  fait  revenir  à  des 
idées  que  les  professeurs  de  chimie  en  France  ont  vainement 
rappelées  depuis  quarante  ans  ;  mais  c’est  au  sulfate  d’am¬ 
moniaque  qu’on  a  eu  recours.  Le  tungstate  de  soude  a  été 
conseillé  dans  ces  derniers  temps.  On  a  cru  remarquer  que 
ce  sel  se  prêtait,  mieux  que  le  phosphate  d’ammoniaque,  à 
être  introduit  dans  l’empois,  sans  nuire  au  repassage,  et  les 
vêtements  légers  des  femmes  commencent  à  être  mis  à  l’abri 
de  cette  inflammation  prompte  qui  a  occasionné  tant  d’acci¬ 
dents,  au  moyen  de  ce  sel,  dont  la  préparation  par  le  wol¬ 
fram  chauffé  avec  du  carbonate  de  soude  ne  présente  d’ail¬ 
leurs  aucune  difficulté. 


CHAPITRE  VIII. 

COMBINAISONS  CYANIQUES. 

Le  composé  cyanique  qui  sert  à  la  production  de  toutes 
les  autres  combinaisons  de  ce  genre  employées  dans  l’in¬ 
dustrie  est  le  prussiate  jaune  de  potasse.  Quand  on  réfléchit 
que  la  potasse,  dont  ce  sel  contient  environ  la  moitié  de  son 
poids,  en  est  le  seul  élément  coûteux,  tandis  que  les  autres, 
le  carbone,  l’azote  et  le  fer  ont  si  peu  de  valeur,  on  com¬ 
prend  que  la  cherté  de  ce  produit  tient  à  l’imperfection  des 
méthodes  qui  servent  à  la  formation  du  cyanogène.  Celle 
que  l’on  suit  encore  aujourd’hui  consiste  à  emprunter  aux 
matières  animales  l’azote  nécessaire  à  cette  formation.  Ces 
matières  sont  soumises  à  l’action  de  la  potasse  du  commerce 
en  fusion,  dans  des  marmites  de  fonte  chauflees  au  rouge, 
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où  des  agitateurs  entretiennent  dans  la  masse  entière,  deve¬ 
nue  pâteuse,  la  température  nécessaire  à  la  réaction.  On 
introduit  ordinairement  dans  cette  matière  des  produits  fer¬ 
rugineux,  et  elle  donne,  par  la  solution  et  la  cristallisation, 
du  prussiate  jaune  de  potasse  dont  le  prix  est  toujours  très- 
élevé;  car  un  tiers  au  plus  de  l’azote  contenu  dans  les  matières 
animales  est  employé  d’une  manière  utile,  et  la  réaction  est 
si  incomplète  que  la  potasse  concentrée  dans  les  eaux  mères 
du  prussiate,  revient  jusqu’à  dix  fois  dans  le  cours  des  opé¬ 
rations.  Nous  voyons  sans  cesse  l’industrie  faire  des  efforts 
pour  trouver  soit  des  méthodes  plus  économiques  de  pro¬ 
duction  du  cyanogène,  soit  des  procédés  pour  profiter  de 
celui  qui  se  forme  naturellement  dans  quelques  opérations 
industrielles;  la  fabrication  du  gaz  de  l’éclairage,  par  exemple. 

Bleu  de  Prusse  provenant  du  gaz.  — •  Dans  la  décomposi¬ 
tion  des  houilles  par  la  chaleur,  il  se  produit  toujours  du 
cyanhydrate  d’ammoniaque  en  même  temps  que  du  sulfhy- 
drate,  composés  à  la  fois  solubles  et  volatils.  Une  partie 
reste  donc  dissoute  dans  les  liqueurs  ammoniacales  qui  se 
condensent  dans  celte  distillation;  une  autre  partie,  entraînée 
par  le  gaz  de  l’éclairage,  doit  en  être  enlevée  par  suite  d’une 
épuration  appropriée. 

Celle  qui  s’exécute  aujourd’hui  d’après  les  procédés  de 
M.  Mallet  consiste,  comme  on  sait,  à  faire  passer  le  gaz  de 
l’éclairage  au  travers  d’un  mélange  soit  d’oxyde,  soit  de  sul¬ 
fate  de  fer  et  de  sable  siliceux  rendu  perméable  par  l’inter¬ 
position  d’une  certaine  quantité  de  sciure  de  bois  ou  de 
sable  siliceux.  Dans  ce  passage  le  gaz  transforme  la  matière 
qui  sert  à  l’épuration  en  soufre  libre,  en  cyanure  et  en 
protoxyde  de  fer.  Celui-ci,  transformé  de  nouveau  en  ses¬ 
quioxyde  par  l’action  de  l’air,  permet  à  la  matière  de  servir 
de  nouveau  à  cet  usage,  action  successive  qui  se  répète  un 
nombre  assez  considérable  de  fois.  Quand  le  moment  est  arrivé 
où  les  matières  étrangères  accumulées  11e  permettraient  plus 
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à  l’oxyde  de  servir  d’une  manière  assez  efficace,  on  sépare 
par  l’eau  le  sulfate  d’ammoniaque  qu’il  contient.  Le  résidu 
avait  été  jusqu’à  ces  derniers  temps  rejeté  comme  inutile. 
M.  Mallet  avait  cependant,  dès  1847,  pensé  à  en  extraire  le 
composé  prussique  qu’il  renferme;  mais  il  a  laissé  dans  ces 
dernières  années  le  soin  de  continuer  ces  recherches,  et  de 
rendre  ce  mode  d’extraction  tout  à  fait  pratique,  à  M.  Gauthier- 
Bouchard,  qui  l’exploite  aujourd’hui  avec  beaucoup  d’intel¬ 
ligence,  dans  son  usine  d’Aubervilliers,  par  la  méthode  que 
voici  : 

Les  résidus  de  la  purification  du  gaz,  dont  le  traitement  ne 
peut  être  rémunérateur  qu’autant  qu’ils  contiennent  10  kilog. 
au  moins  de  bleu  de  Prusse  par  mètre  cube,  sont  soumis  à  un 
lavage  qui  a  pour  but  d’en  éliminer  du  sulfocyanure  de 
fer.  Ils  sont  alors  mêlés  avec  une  quantité  convenable  de 
chaux  vive,  et  traités  à  froid  par  l’eau  qui  sort  du  cuvier 
où  le  lessivage  s’opère,  chargée  de  prussiate  de  chaux.  Ce 
prussiate  peut  s’obtenir  à  l’état  cristallin,  et  les  chimistes  sui¬ 
vent  avec  intérêt  les  efforts  que  fait  M.  Gauthier-Bouchard 
pour  le  faire  accepter  par  l’industrie,  à  la  place  du  prussiate 
de  potasse,  qui  doit  à  sa  base  une  partie  notable  de  son 
prix,  quoiqu’elle  ne  joue  aucun  rôle  dans  l’emploi  qu’on 
fait  de  ce  composé.  Les  eaux  contenant  du  prussiate  jaune 
de  chaux  sont  ensuite  transformées,  par  l’addition  du  proto- 
sulfate  de  fer,  en  un  composé  bleu  dont  la  transformation 
en  bleu  de  Prusse  s’opère,  comme  à  l’ordinaire,  par  une 
suroxydation  que  réalise  le  chlorure  de  chaux. 

Quoique  pur  et  d’une  qualité  bien  supérieure,  malgré  son 
infériorité  de  prix,  au  bleu  de  Prusse  fabriqué  en  Angle¬ 
terre  par  les  moyens  ordinaires,  ce  produit  n’a  cependant 
pas  l’aspect  qu’on  recherche  dans  les  bleus  dits  bleu  de 
Merlin ,  bleu  / lor ,  qui  ont  été  obtenus  avec  du  prussiate  jaune 
de  potasse  dont  ils  retiennent  obstinément,  comme  on  sait, 
une  certaine  quantité.  Mais  on  conçoit  que  rien  n’est  plus 
aisé  que  de  passer,  au  moyen  du  carbonate  de  potasse,  du 
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prussiate  de  chaux  au  prussiate  de  potasse  :  aussi  l’usine  de 
M.  Gauthier-Bouchard  peut-elle  suffire  à  la  production  des 
bleus  les  plus  divers,  extraits  ainsi  d’une  source  nouvelle, 
par  des  procédés  dont  le  jury  a  pris  connaissance  avec 
intérêt. 


Essais  de  MM.  Marguerite  et  de  Sourdeval  pour  produire 
le  cyanogène  par  l’azote  de  l’air.  —  L’azote  des  combinaisons 
prussiques  fourni  par  les  matières  animales  est,  après  le  potas¬ 
sium,  l’élément  le  plus  coûteux.  Ne  serait-il  pas  possible  de 
l’extraire  de  l’air?  Tel  est  le  but  que  l’on  a  cherché  à  attein¬ 
dre  en  faisant  passer  de  l’air  humide  sur  des  charbons  im¬ 
prégnés  de  potasse.  On  sait  comment  la  volatilité  du  potas¬ 
sium  et  les  pertes  qui  en  étaient  la  conséquence  ont  mis  lin 
à  une  exploitation  peu  fructueuse,  il  est  vrai,  mais  qui, 
exécutée  pendant  quelque  temps  à  Newcastle,  et  plus  tard  à 
Lyon  sur  de  grandes  proportions,  a  montré  la  solution  du 
problème  comme  possible,  et  ouvert  la  voie  à  des  essais  qui, 
pour  être  plus  heureux ,  ne  devront  être  tentés  qu’avec 
beaucoup  de  prudence. 

Un  chimiste  bien  connu  par  un  procédé  fort  employé  pour 
le  dosage  du  fer  par  la  voie  humide,  M.  Marguerite,  a  essayé, 
de  concert  avec  M.  Lalouel  de  Sourdeval,  de  reprendre  cette 
question  en  substituant  aux  alcalis  proprement  dits,  volatili- 
sables  par  les  hautes  températures,  la  baryte  ou  la  chaux,  qui 
réunissent  une  forte  puissance  alcaline  à  une  grande  fixité. 
La  Compagnie  parisienne  d’éclairage  paraît  devoir  mettre 
bientôt  en  pratique,  sur  une  assez  grande  échelle,  ces  mé¬ 
thodes  nouvelles,  qui  ont  été  étudiées  déjà  avec  des  propor¬ 
tions  de  matières  sensiblement  plus  grandes  que  celles  que 
l’on  emploie  ordinairement  dans  les  laboratoires. 

Si  les  procédés  nouveaux  pour  la  production  des  cya¬ 
nures  par  l’azote  de  l’air  obtenaient,  plus  tard,  le  succès 
complet  qu’on  espère  aujourd’hui,  la  condensation  de  l’azote 
de  l’air  obtenue  à  bas  prix  sous  la  forme  de  cyanogène, 
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pourrait  devenir  à  son  tour  une  source  d’ammoniaque.  Mais 
c’est  l’inverse  qui  aura  lieu  probablement  encore  long¬ 
temps,  et  c’est  précisément  en  empruntant  l’azote  à  l’ammo¬ 
niaque,  que  l’on  essaye  de  se  passer  de  celui  que  les  matières 
animales  fournissent  pour  cette  opération. 

Cyanures  par  l’azote  de  l’ammoniaque.  —  On  a  bien  des  fois 
essayé  de  transformer  l’azote  de  l’ammoniaque  en  cyanogène, 
en  imitant  le  procédé  de  M.  Desfosses,  qui  réussit  si  bien  en 
petit  dans  les  cours  de  chimie  ;  mais  quand  on  opère  en 
grand,  la  production  de  fausses  voies  fait  que  la  réaction, 
au  lieu  d’être  générale  dans  toute  la  masse,  ne  se  produit 
que  sur  quelques  points  spéciaux;  elle  a  toujours  opposé  des 
obstacles  que  MM.  Marguerite  et  Lalouel  de  Sourdeval  espè¬ 
rent  surmonter.  Au  carbonate  de  potasse  dont  on  s’était 
servi  dans  les  essais  antérieurs,  ils  ont  substitué  le  carbonate 
de  baryte,  corps  à  bas  prix  et  infusible,  dont  ils  attendent 
plus  de  services.  La  Compagnie  parisienne  d’éclairage  par 
le  gaz  paraît  devoir  bientôt  aussi  mettre  en  pratique  cette 
méthode  pour  l’obtention  des  cyanures,  concurremment  avec 
celle  qui  utilise  l'azote  de  l’air,  et  nous  saurons  alors  ce  que 
l’industrie  peut  attendre  de  leur  procédé. 

Procédé  Gélis.  —  11  en  est  un  dont  la  découverte  toute 
récente  est  due  à  M.  Gélis,  et  qui  a  déjà  été  exécuté  sur 
une  échelle  suffisante  pour  qu’on  puisse  le  regarder  comme 
tout  à  fait  industriel.  Ce  procédé,  qui  consiste  à  produire  le 
cyanogène  avec  l’azote  emprunté*  à  l’ammoniaque  et  le  car¬ 
bone  fourni  par  le  sulfure  de  carbone,  est  éminemment  ra¬ 
tionnel.  Trouvant  sa  base  dans  les  réactions  les  plus  nouvelles 
de  la  chimie  organique,  il  peut  s’exécuter  en  grand  entre  des 
quantités  équivalentes  de  matière,  et  être  représenté  par  une 
équation  d’une  manière  aussi  nette  et  aussi  sûre  que  les  réac¬ 
tions  de  laboratoire  les  mieux  connues  ;  nous  allons  essayer 
de  le  décrire  en  peu  de  mots. 
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Supposons  que  le  fabricant  ait  à  sa  disposition  du  sulfure 
de  carbone,  que  les  procédés  de  M.  Deiss  permettent  de  pro¬ 
duire  à  48  centimes  le  kilogramme,  de  l’ammoniaque  liquide, 
dont  une  meilleure  exploitation  des  eaux  vannes  et  une  uti¬ 
lisation  bien  entendue  des  produits  volatils  des  bouilles  trans¬ 
formées  en  coke  doivent  diminuer  de  plus  en  plus  le  prix  ; 
ajoutons-y  du  sulfure  de  potassium,  si  facile  à  obtenir  en 
traitant  au  four  à  réverbère  le  sulfate  de  potasse  par  le  char¬ 
bon,  enfin  du  fer  métallique  en  poudre  tel  que  le  fournit  si 
aisément  l’oxyde  do  fer  naturel  traité  par  les  corps  réducteurs, 
à  la  température  à  peine  rouge;  transformons,  au  moyen  d’un 
courant  d’acide  sulfhyclrique,  cette  ammoniaque  en  sulfure 
d’ammonium,  que  nous  combinerons  ensuite  à  équivalents 
égaux  avec  le  sulfure  de  carbone,  de  manière  à  former  un 
sulfosel  susceptible  d’être  obtenu  dans  des  proportions  aussi 
considérables  qu’on  le  voudra  en  opérant  à  froid  dans  des 
vases  de  tôle;  ajoutons  ensuite  à  ce  sulfosel  en  solution 
aqueuse  du  sulfure  de  potassium  dissous  aussi,  et  distillons 
ce  mélange;  il  se  manifestera  une  réaction  qui  produira  du 
sulfocyanure  de  potassium  lixe,  et  en  même  temps  il  se  déga¬ 
gera  du  sulfhydrate  de  sulfure  d’ammonium  et  de  l’acide 
sulfhydrique  qui ,  condensés  dans  l’ammoniaque  liquide , 
serviront  à  produire  le  sulfhydrate  d’ammoniaque  nécessaire 
pour  l’opération  suivante. 

Ce  sulfo-cyanure  de  potassium  cristallisé  est  desséché,  et 
ensuite  chauffé  avec  le  fer  en  poudre  dans  des  bassines  de 
fonte  qui  ne  doivent  pas  contenir  plus  de  40  kilogrammes 
de  mélange,  pour  qu’on  puisse  bien  diriger  l’opération. 
Celle-ci,  la  plus  délicate,  pour  no  donner  lieu  à  aucune 
perte,  doit  être  faite  au  rouge  naissant,  bien  défini.  Une  nou¬ 
velle  décomposition  s’opère,  et  l’on  obtient  un  mélange  de 
cyanoferrure  de  potassium,  de  sulfure  de  potassium,  et  de 
sulfure  de  fer.  L’eau  sépare  ce  dernier  produit  insoluble  des 
deux  autres  quelle  dissout.  Leur  mélange  concentré  par 
l’évaporation  laisse  cristallisé  du  prussiate  jaune  de  potasse. 
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et  le  sulfure  de  potassium  qui  reste  dans  les  eaux  mères,  mêlé 
avec  un  tiers  environ  de  la  potasse,  rentre  dans  le  roule¬ 
ment  général  des  opérations. 

En  faisant  agir  le  sulfocarbonate  d’ammoniaque  sur  le 
sulfure  de  potassium,  il  s’est  produit  une  quantité  d’acide  suif- 
hydrique,  et  dès  lors  de  sulfliydrate  d’ammoniaque  plus 
grande  que  celle  que  nécessitait  une  nouvelle  opération. 
Que  faire  de  cet  excédant?  M.  Gélis  a  appris  que  le  peroxyde 
de  fer  hydraté  agit  sur  ce  corps,  et  en  élimine  l’ammoniaque 
aussi  aisément  que  le  ferait  la  chaux,  en  laissant  un  mélange 
de  soufre  et  de  sulfure  de  fer.  On  pourrait  réunir  ce  mé¬ 
lange  au  sulfure  qui  reste  comme  résidu  de  l’action  du  fer 
sur  le  sulfocyanure  de  potassium,  et  l’employer  à  produire 
de  l'acide  sulfureux  par  le  grillage;  mais  M.  Gélis  conseille 
de  s’en  servir  pour  la  production  du  soufre.  Ce  sulfure,  en 
erfet,  exposé  à  l’air,  se  transforme  en  soufre  et  en  peroxyde 
de  fer  hydraté ,  mélange  qui  ,  par  l’oxyde  qu’il  contient, 
peut  servir  à  la  décomposition  d’une  nouvelle  quantité  de 
sulfliydrate  d’ammoniaque.  On  conçoit  que  par  la  série  des 
opérations,  le  mélange  doit  s’enrichir  assez  en  soufre,  pour 
qu’il  put  devenir,  peut-être,  fructueux  de  dissoudre  ce  corps 
par  le  sulfure  de  carbone,  qui  le  laisserait  à  l’état  pur  par 
son  évaporation.  Ce  soufre  est  en  quantité  supérieure  à  celui 
qui  doit  servir  à  produire  le  sulfure  de  carbone  nécessaire 
pour  les  opérations  ultérieures.  Il  est  facile  de  voir  que  le 
soufre  primitif  n’a  point  été  perdu,  et  que  ce  corps  a  servi 
seulement  comme  intermédiaire  pour  combiner  le  carbone 
et  l’azote.  Sa  proportion,  loin  do  décroître,  a  dès  lors  dû 
s’augmenter  de  toute  la  quantité  que  renfermait  le  sulfure  de 
potassium  employé.  L’opération  régénère  donc  les  produits 
nécessaires  pour  la  continuer,  moins  le  sulfure  de  potassium, 
l’ammoniaque  et  le  carbone,  et  elle  donne  pour  produit  ven¬ 
dable,  sans  parler  du  soufre,  du  prussiate  jaune  de  potasse,  dont 
on  conçoit  que  le  prix  de  revient  peut  ainsi  descendre  très-bas. 

Ces  opérations,  réalisées  dans  des  usines  qui  pouvaient  en 
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produire  1,000  kilogrammes  à  la  fois,  ne  présentent  aucune 
difficulté,  d’après  les  assertions  de  M.  Gélis,  à  qui  les  chi¬ 
mistes  sont  habitués  à  prêter  une  foi  entière,  qu’il  parle 
comme  savant  ou  comme  industriel. 

Formation  du  sulfosel,  réaction  du  sulfure  de  potassium, 
condensation  de  l’acide  sulfhydrique  par  l’ammoniaque,  tout 
cela  peut,  en  effet,  s’exécuter  sur  telle  échelle  qu’on  voudra, 
dans  des  vases  de  tôle,  sans  aucune  déperdition.  11  n’y  a  que 
la  transformation  du  sulfocyanure  qui,  jusqu’à  présent,  doive, 
pour  être  bien  conduite,  s’opérer  dans  des  vases  d’une  faible 
dimension;  mais  on  conçoit  aussi  qu’un  ouvrier  peut  en  diriger 
en  assez  grand  nombre.  Aussi  le  prix  de  revient  de  1  fr.  66  c. 
par  kilogramme,  que  M.  Gélis  a  déduit  des  opérations  qu’il 
a  exécutées,  n’a-t-il  pas  paru  extraordinaire  au  jury,  qui  a 
pris  connaissance,  avec  un  vif  intérêt,  de  l’ingénieux  pro¬ 
cédé  que  nous  venons  de  faire  connaître. 


CHAPITRE  IX 

SULFURE  DE  CARBONE. 

Le  sulfure  de  carbone,  dont  nous  venons  d’apprécier  fu¬ 
tilité  dans  la  fabrication  du  prussiate  jaune  de  potasse,  rend 
à  l’industrie  d’autres  services  encore.  Il  est  par  sa  nature  sus¬ 
ceptible  de  dissoudre  les  corps  gras,  et  M.  Deiss,  en  le  pré¬ 
parant  à  bas  prix  et  en  l’appliquant  à  cet  usage,  a  créé  ainsi 
une  industrie  nouvelle  dont  l’importance  ne  peut  que  s’ac¬ 
croître. 

Il  y  a  plus  de  quinze  ans  que  M.  Deiss  a  commencé  à 
préparer  ce  produit,  que  MM.  Gérard  et  Aubert  fabriquèrent 
en  grand  à  leur  tour  et  utilisèrent  plus  tard  pour  ramollir  le 
caoutchouc,  et  lui  permettre  d’être  transformé  en  fils  cylin¬ 
driques  par  la  même  méthode  qui  sert  à  préparer  le  vermi¬ 
celle.  L’appareil  qu’ils  employaient  consistait  en  une  cornue 
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de  fonte  placée  verticalement  dans  un  fourneau,  et  portant  à 
la  partie  inférieure  un  'tube  incliné,  par  lequel  on  introduisait 
le  soufre  au  bas  de  l’appareil  plein  de  charbon  de  bois. 

M.  Deiss,  s’appuyant  sur  ce  principe  que  la  production  du 
sulfure  de  carbone,  pour  être  abondante,  exige  des  tempéra¬ 
tures  élevées  qu’on  ne  pouvait  facilement  atteindre  avec  la  fonte 
ou  le  fer  si  faciles  à  fondre  ou  à  sulfurer,  emploie  au  contraire 
un  cylindre  de  terre  réfractaire,  qui  porte,  vers  sa  partie  infé¬ 
rieure,  un  petit  rebord  intérieur  sur  lequel  peut  se  placer  une 
grille,  de  terre  aussi.  Ce  cylindre  porte  à  sa  partie  supé¬ 
rieure  une  tubulure  latérale  pour  le  dégagement  des  va¬ 
peurs.  11  est  muni  d’un  couvercle  circulaire ,  traversé  à  son 
centre  par  un  tube  droit,  aussi  en  terre  réfractaire,  qui  tra¬ 
verse  la  grille  par  son  centre,  et  pénètre  dans  l’espèce  de 
chambre  que  forme  l’intervalle  compris  entre  cette  grille  et 
le  fond  du  cylindre. 

Concevons  maintenant  que  le  cylindre,  ayant  été  rempli 
de  grenaille  de  charbon  de  bois,  on  le  chauffe  à  une  tempé¬ 
rature  très-élevée,  et  qu’on  introduise  par  le  tube  droit  du 
soufre  contenu  dans  des  cartouches  de  papier  susceptibles 
d’y  glisser  facilement,  ce  soufre  tombera  dans  la  chambre 
intérieure,  ses  vapeurs  seront  obligées  de  passer  par  les  trous 
de  la  grille  et  de  circuler  autour  du  charbon,  dont  elles  dé¬ 
termineront  la  combustion.  Il  se  formera  du  sulfure  de  car¬ 
bone  que  M.  Deiss  condense  dans  un  condenseur  particulier. 

Ce  condenseur  se  compose  de  cloches  ouvertes  par  le  bas 
et  plongeant  dans  des  caisses  de  plomb  pleines  d’eau.  Le 
sulfure  qui  s’y  rassemble  peut,  dans  le  cours  de  la  fabrica¬ 
tion,  être  enlevé  avec  un  siphon,  et  conduit  en  lieu  sûr  dans 
une  citerne  contenant  de  l’eau,  de  manière  à  ce  qu’on  n’ait 
rien  à  craindre  de  son  extrême  inflammabilité.  Le  soufre  qui 
a  été  distillé  peut  aussi  être  enlevé  sans  difficulté.  L’opé¬ 
ration  peut  durer  huit  jours  consécutifs,  au  bout  desquels  il 
faut  nettoyer  les  cornues  pour  en  retirer  les  cendres. 

O11  voit  par  cette  description  que  tout  est  arrangé  de 


SURSTANCES  ET  PRODUITS  CHIMIQUES. 


211 

manière  à  rendre  cette  opération  très-économique.  Aussi  le 
sulfure  de  carbone  ainsi  obtenu,  dont  le  prix  de  revient 
varie  entre  40  et  50  francs  les  100  kilog.,  selon  les  localités, 
peut  être  appliqué  à  une  foule  d’usages  auxquels  il  n’est 
devenu  propre  que  depuis  qu’il  a  pu  être  obtenu  à  des  prix 
aussi  bas. 

Ces  usages  consistent  dans  l’extraction  des  corps  gras  des 
matières  les  plus  viles,  qui  avaient  été  rejetées  jusqu’ici.  Les 
noirs  d’ acidification  pressés  des  fabriques,  et  généralement 
tous  les  résidus  provenant  de  l’industrie  de  l’acide  stéarique, 
les  pains  de  creton  de  la  fonte  du  suif,  les  chiffons  gras 
des  filatures,  des  chemins  de  fer,  les  tourteaux  d’huile  de 
graines  et  d’huile  d’olive,  fournissent,  au  moyen  de  ce  dissol¬ 
vant,  des  quantités  considérables  de  corps  gras  qui  auraient 
été  complètement  perdus. 

Pour  les  extraire,  on  entasse  ces  corps  dans  une  caisse 
en  fer,  où  ils  sont  soumis  à  un  lavage  méthodique  de  bas 
en  haut,  au  moyen  du  sulfure  de  carbone,  qui,  s’écoulant 
dans  un  appareil  distillatoire  chauffé  à  la  vapeur,  reproduit 
du  sulfure  propre  à  un  nouveau  lavage,  et  un  corps  gras 
qu’on  n’écoule  au  dehors  que  lorsqu’il  a  laissé  échapper 
tout  le  sulfure  qu’il  retenait.  On  conçoit  que  si  on  chauffe 
aussi  à  la  vapeur  la  matière  lavée  jusqu’à  ce  qu’elle  ait  été 
séchée  de  tout  le  sulfure  de  carbone  qui  l’imprégnait,  cette 
matière  peut  être  renouvelée  sans  perte  de  dissolvant. 

L’usage  de  ce  procédé  d’extraction  des  corps  gras  com¬ 
mence  à  se  répandre.  Outre  les  usines  que  lui  et  ses  asso¬ 
ciés  possèdent  à  Paris,  à  Bruxelles  et  à  Londres,  M.  Deiss  en 
a  construit  à  Séville,  à  Lisbonne  et  à  Pise,  qui  fonctionnent 
d’après  les  mêmes  procédés,  principalement  pour  l’extraction 
des  huiles  retenues  dans  les  tourteaux  d’olives.  Ces  huiles, 
contenant  plus  d’acide  margarique  que  celles  qu’on  obtient 
par  expression,  conviennent  aussi  davantage  à  la  fabrication 
du  savon.  11  est  inutile  d’ajouter  que  les  tourteaux  ainsi 
privés  de  leur  huile  peuvent  être  utilement  employés  comme 
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engrais,  ainsi  que  le  démontrent  des  essais  faits  par  la 
Société  impériale  cl’ agriculture  dans  le  but  de  combattre 
quelques  préjugés  qui  existaient  à  ce  sujet  chez  quelques 
cultivateurs. 

On  sait  que  les  os  de  cuisine  sont  une  source  abondante 
de  corps  gras,  mais  l’ébullition  dans  l’eau  ne  peut  en 
extraire  que  5  1/2  0/0  de  suif.  Le  sulfure  de  carbone  bouil¬ 
lant  peut,  au  contraire,  les  dégraisser  complètement,  et  en 
extraire  une  quantité  de  corps  gras  deux  fois  plus  grande. 

Dans  les  grandes  villes  manufacturières  de  l’Angleterre, 
le  dégraissage  des  chiffons  provenant  des  chemins  de  fer  et 
des  manufactures  de  coton ,  peut  fournir  deux  produits 
utiles,  le  corps  gras  d’une  part,  et  de  l’autre  la  matière 
dégraissée  qui  peut  servir  à  la  fabrication  du  papier. 

Quand  on  songe  aux  quantités  considérables  de  corps  gras 
qui  se  perdent  chaque  jour  sous  des  formes  si  diverses,  on 
ne  peut  que  constater  avec  un  vif  intérêt  l’extension  d’un 
procédé  qui,  permettant  de  les  utiliser  d’une  manière  com¬ 
plète,  contribuera  à  alimenter  de  matières  premières  d’un 
prix  peu  élevé,  nos  fabriques  de  bougies  et  de  savons. 

Le  bas  prix  du  sulfure  de  carbone  permettra  peut-être 
aussi  de  le  faire  servir  au  dessuintage  des  laines.  MM.  Jérôme 
et  Moisson  avaient  exposé  le  dessin  d'un  appareil  qu’ils  pa¬ 
raissent  avoir  employé  à  cet  usage,  et  dont  l’appréciation, 
qui  avait  été  renvoyée  au  jury  de  la  septième  classe,  n’a  pu 
être  faite,  faute  de  renseignements  satisfaisants. 


CHAPITRE  X. 

SELS  DIVERS. 

Les  opérations  delà  teinture,  outre  l’emploi  des  sels  d’alu¬ 
mine,  consomment  des  quantités  considérables  de  sels  à 
base  alcaline  ou  métallique.  Si  la  fabrication  de  quelques- 
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uns  d’entre  eux  est  restée  stationnaire,  il  en  est  quelques 
autres  pour  lesquels  elle  a  fait  certains  progrès,  faibles  sans 
doute,  mais  qu’il  ne  faut  pas  passer  sous  silence. 

Chlorate  de  potasse.  —  Le  chlorate  de  potasse  s’obtient 
toujours  par  l’action  d’un  courant  de  clilore  sur  un  lait  de 
chaux  maintenu  à  la  température  de  l’ébullition.  11  se  pro¬ 
duit  ainsi  un  mélange  de  chlorure  et  de  chlorate  de  chaux, 
dont  on  retire  le  chlorate  de  potasse  par  l’addition  du  chlo¬ 
rure  de  potassium.  Ce  procédé  est  employé  généralement  en 
Angleterre  comme  en  France,  pour  obtenir  ce  corps  dont  la 
fabrication  des  allumettes,  et  surtout  celle  des  toiles  peintes, 
qui  en  utilisent  les  propriétés  oxydantes,  tirent  un  grand 
parti. 

Uyposulfîte  de  soude.  —  O11  fait  un  grand  emploi,  en  An¬ 
gleterre,  de  l’hyposujfite  de  soude,  dont  M.  Gélis  a  fait  con¬ 
naître  depuis  longtemps  les  propriétés  précieuses  comme  anti- 
chlore.  il  paraît  y  avoir  remplacé  généralement  le  sulfite  qui 
ne  figurait  pas  à  l’Exposition,  et  qui  est  moins  désoxydant 
et  moins  économique.  On  emploie,  en  Angleterre  et  en  France, 
pour  obtenir  cet  hyposulfite,  la  même  méthode,  qui  consiste 
à  traiter,  par  l’acide  sulfureux  provenant  de  la  combustion 
îles  pyrites,  une  solution  de  sulfure  de  sodium  obtenu  en 
décomposant  au  four  à  réverbère  le  sulfate  de  soude  par  le 
charbon.  En  Angleterre,  la  réaction  s’effectue  dans  une  tou¬ 
relle  de  3  mètres  environ  de  hauteur,  remplie  de  coke.  Le 
courant  gazeux  arrive  par  la  partie  inférieure,  et  la  solution 
de  sulfure  coule  à  la  partie  supérieure,  La  liqueur  évaporée 
donne  un  produit  qui  est  livré  au  commerce  après  une 
seule  recristallisation.  Le  procédé  de  M.  Kopp,  qui  utilise  les 
marcs  de  soude,  et  dont  M.  Forcade  tente  l’application  à 
Javelle,  est  déjà  employé  par  M.  Townsend,  à  Glascow. 


Borax. 


La  fabrication  du  borax,  qui,  jusqu’en  1853, 
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s’opérait  presque  exclusivement  avec  les  produits  de  M.  Lar- 
derelle,  a  essayé  do  se  soustraire  dans  ces  derniers  temps  par 
la  recherche  de  nouveaux  borates,  ou  par  la  découverte  de 
nouvelles  sources  d’acide  borique,  à  la  hausse  artificielle  de 
prix  qu’éprouvent  d’une  manière  nécessaire  les  produits  qui 
sortent  d’une  source  limitée.  On  a  introduit  en  Europe  de 
plus  grandes  quantités  du  borax  de  l’Inde,  qui  a  regagné  un 
peu  du  terrain  que  la  découverte  de  l’acide  borique  de  Tos¬ 
cane  lui  avait  fait  perdre.  On  a  essayé  d’utiliser  le  borate  de 
soude  et  de  chaux,  espèce  minérale  nouvelle  importée  du 
Pérou ,  mais  on  a  surtout  cherché  à  découvrir  de  nouvelles 
sources  d’acide  borique.  M.  Garren ,  professeur  à  Vicence, 
avait  établi,  par  suite  de  considérations  géologiques,  que 
des  forages  dans  certaines  parties  du  sol  où  la  nature  n’a 
pas  développé  des  suffioni ,  pourraient  en  faire  apparaître 
d’artificiels.  Cette  idée,  mise  en  pratique  dans  l’exploitation 
de  M.  Duval,  a  parfaitement  réussi.  On  trouve  maintenant, 
à  coté  des  établissements  Larderelle,  d’autres  établissements 
où  l’acide  borique  provenant  de  ces  suffioni  artificiels,  se  fa¬ 
brique  par  dos  procédés  connus.  La  production  était  déjà,  en 
1854,  de  60,000  kilogrammes  par  an.  Des  renseignements 
sûrs,  quoique  peu  précis,  permettent  d’assurer  qu’elle  a  no¬ 
tablement  augmenté,  et  que  cette  faculté  d’étendre  à  volonté 
les  centres  d’exploitation ,  apportera  une  diminution  dans  la 
valeur  d’un  produit  dont  la  céramique  et  la  verrerie  ne 
pourront  faire  usage  qu’autant  que  son  prix  sera  abaissé. 

Silicate  de  soude.  —  C’est  par  la  voie  sèche  que  l’on  pré¬ 
pare  en  Angleterre  le  silicate  de  soude,  qui,  outre  les  em¬ 
plois  suggérés  par  M.  Kulilmann,  tels  que  la  silicatisation  des 
pierres  et  le  fixage  des  matières  colorantes  sur  les  étoffes , 
trouve  un  large  débouché  dans  son  mélange  avec  les  savons 
communs, où  il  remplace  les  résinâtes.  Un  mélange  de  sable 
et  de  sel  de  soude  fondus  dans  un  fourneau  donne  un 
verre  coloré  souvent  en  jaune  par  le  charbon,  en  vert  par 
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le  manganèse.  On  le  coule  dans  l’eau  de  manière  à  ce  qu’il 
se  divise  en  fragments,  et  que  le  traitement  en  devienne  plus 
facile.  Quand  l’opération  est  bien  faite,  la  solution  du  verre 
obtenue  par  l’ébullition  ne  présente  qu’une  très-faible  alcali¬ 
nité,  même  quand  elle  est  concentrée. 

Arséniate  de  soude.  —  Le  silicate  de  soude,  dans  quelques 
cas  spéciaux  de  l’impression  sur  étoffes,  remplace  la  bouse 
de  vache  employée  autrefois  pour  la  fixation  de  certaines 
matières  colorantes.  Mais  c’est  plutôt  à  l’emploi  des  phos¬ 
phates  et,  notamment,  des  arséniates,' qu’on  a  recours.  L’ar- 
séniate  de  soude  voit  sa  consommation  s’accroître  chaque 
jour  malgré  ses  propriétés  vénéneuses.  11  détermine  à  la 
surface  des  tissus  la  fixation  d’une  plus  grande  quantité  de 
mordant,  et,  en  donnant  des  teintes  plus  vives,  il  laisse  les 
blancs  plus  purs.  Il  est  fabriqué  en  grande  quantité  en  An¬ 
gleterre.  Le  procédé  que  l’on  employait  il  y  a  encore  peu  de 
temps  consiste  à  faire  fondre  ensemble  un  mélange  d’acide 
arsénieux  et  de  nitrate  de  soude  avec  addition  de  soude 
caustique,  précaution  sans  laquelle  on  obtiendrait  un  biarsé- 
niate.  Mais  comme  il  donne  lieu  à  des  déperditions  assez  fortes 
d’acide  arsénieux  et  de  nitrate,  M.  Higgin,  de  Manchester,  lui 
en  a  substitué  un  autre  qui  prévient  toute  perte  de  ces  pro¬ 
duits  coûteux.  II  commence  à  dissoudre  l’acide  arsénieux 
dans  la  soude  caustique;  l’arsénite  obtenu  est  additionné  de 
nitrate  de  soude  et  chauffé  dans  un  fourneau  à  réverbère, 
jusqu’à  ce  que  la  matière,  qui  dégage  d’abord  de  l’ammo¬ 
niaque  et  ensuite  du  bioxyde  d’azote,  soit  amenée  à  siccité. 

Stannate  de  soude.  ■ —  L’étain  est  employé  dans  la  fabri¬ 
cation  des  toiles  peintes,  sous  la  double  forme  de  chlorure 
et  de  stannate  de  soude.  On  a  observé,  en  Angleterre,  qu’il 
était  avantageux  d’associer  à  ce  stannate  5  0/0  d’ arséniate, 
sel  qui  a  la  propriété  de  rendre  l'oxyde  d’étain  moins  soluble 
dans  l’acide  sulfurique  faible,  où  l’on  doit  ensuite  plonger  les 
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tissus,  et  d’économiser  ainsi  une  certaine  quantité  de  mor¬ 
dant  stannique. 

M.  Iliggin  a  fait  connaître  pour  la  préparation  du  stan- 
nate  de  soude  un  procédé  qui  permet  d’utiliser  le  métal  qui 
recouvre  le  vieux  fer-blanc.  Il  traite  ces  débris  par  de 
l’acide  chlorhydrique  additionné  de  nitrate  de  soude.  L’a¬ 
cide  seul  aurait  attaqué  de  préférence  le  fer,  plus  électro- 
positif;  mais  sous  l’influence  de  cette  espèce  d’eau  régale  que 
produit  l’addition  de  nitrate  de  soude,  l’étain  est  attaqué  de 
préférence.  Il  se  produit  du  bichlorure,  mais  mêlé  de  chlo¬ 
rure  de  sodium,  et  du  chlorure  d’ammonium  provenant  de 
l’azote  de  l’acide  nitrique.  Au  moyen  d’étain  métallique,  on 
transforme  alors  le  bichlorure  d’étain  en  protochlorure;  le 
peu  de  fer  que  la  liqueur  contenait  se  trouve  aussi  changé 
en  protoxyde.  On  précipite  ensuite  la  base  de  ce  sel  d’étain 
à  l’état  de  protoxyde  au  moyen  de  la  craie  qui  laisse  dans 
la  solution  le  fer  dissous.  Ce  protoxyde  précipité  est  alors 
traité  par  le  nitrate  de  soude,  et  transformé  en  stannate 
avec  dégagement  d’ammoniaque.  Le  fer,  dépouillé  d’étain,  est 
employé  enfin  pour  précipiter  le  cuivre  de  ses  solutions  sa¬ 
lines. 

Sulfate  de  fer.  - —  Le  sulfate  de  fer  que  nous  employons 
en  France  s’obtient  ou  par  l’oxydation  lente  des  terres 
noires  de  Picardie,  ou  par  l’action  de  l’acide  sulfurique  sur 
la  tournure  de  fer.  Dans  le  Lancashire,  on  emploie  une  mé¬ 
thode  mixte  en  quelque  sorte.  Les  produits  pyriteux  des  lits 
carbonifères  sont  pilés,  arrosés,  et  exposés  à  l’air  atmo¬ 
sphérique  qui  les  oxyde  lentement.  Il  se  produit  du  sulfate 
de  fer  et  de  l'acide  sulfurique  libre  que  l’on  utilise,  en  y 
ajoutant  de  la  tournure  de  fer.  L’évaporation  du  liquide  ainsi 
traité  donne  du  sulfate  de  fer  assez  pur.  Le  peu  de  sulfate 
d’alumine  formé  se  concentre  dans  les  eaux  mères. 

Sulfate  de  cuivre.  —  Le  sulfate  de  cuivre  se  fabrique  or¬ 
dinairement  en  dissolvant  dans  l’acide  sulfurique  faible  le 
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cuivre  oxydé  au  four  à  réverbère.  Dans  le  Lancashire  on 
utilise  des  sables  siliceux  contenant  1.25  0/0  de  cuivre  sous 
forme  de  carbonate,  d’arséniate  et  de  phosphate.  Dans  quel¬ 
ques  cas  on  traite  ce  minerai  dans  des  cuviers  de  bois  par 
l’acide  chlorhydrique,  qui  ne  dissout  que  les  sels  cuivreux, 
et  la  solution  traitée  par  la  tournure  de  fer  précipite  du 
cuivre  métallique;  mais,  dans  d’autres,  c’est  à  l’acide  sulfu¬ 
rique  que  l’on  a  recours,  et  l'évaporation  à  siccité  fournit 
alors  du  sulfate  de  cuivre  impur,  d’où  on  se  propose  surtout 
de  retirer  le  métal.  Pour  cela,  on  place  le  sulfate  dans  un 
fourneau  dont  la  sole  en  briques  est  chauffée  par  dessous.  Le 
sel,  décomposé  par  la  chaleur,  donne  beaucoup  d’acide 
sulfurique  que  l’on  utilise;  mais  on  préfère  généralement 
ajouter  un  peu  de  charbon,  qui  rend  la  décomposition  beau¬ 
coup  plus  facile.  L’acide  carbonique  qui  se  produit  il’ em¬ 
pêche  pas  l’acide  sulfureux  d’être  transformé  par  les  moyens 
ordinaires,  dans  une  chambre  de  plomb,  en  acide  sulfurique, 
qui  sert  à  traiter  de  nouveaux  minerais.  Quand  ceux-ci 
contiennent  du  protoxyde,  on  les  soumet  à  une  oxydation  au 
four  à  réverbère,  avant  de  les  traiter  par  les  acides. 

Cette  méthode,  qui  pourrait  être  utilisée  en  France,  où  il 
existe  des  minerais  cuivreux  très-pauvres  du  même  genre, 
est  modifiée  quand  le  minerai  contient  du  sulfure  de  cuivre. 
En  le  traitant  au  four  à  réverbère  par  le  sel  marin,  on  donne 
lieu  à  du  chlorure  de  cuivre  entraîné  en  vapeurs  que  l’on 
condense  dans  une  tourelle  à  coke;  il  se  sépare  ainsi  des 
chlorures  moins  volatils  qui  peuvent  se  produire  en  même 
temps.  On  obtient  aussi  du  sulfate  de  soude  qu’on  extrait 
comme  dans  le  procédé  de  Longmaid ,  par  la  lixiviation. 
L’argent,  si  le  minerai  est  argentifère,  reste  dans  la  matière 
fondue  qu’on  trouve  dans  le  fourneau.  Dissous  à  la  faveur 
de  l’excès  de  sel  marin,  il  peut  être  ensuite  précipité  par  les 
moyens  ordinaires.  Ce  procédé,  qui  sépare  le  cuivre  sous  la 
forme  de  chlorure,  a  été  essayé  pour  extraire  ce  métal  des 
résidus  de  la  combustion  des  pyrites. 
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CHAPITRE  XI. 

COMPOSÉS  DU  CHROME. 

Le  chrome,  qui  a  déjà  rendu  à  l’industrie  des  toiles  pein¬ 
tes  des  services  si  nombreux  par  les  propriétés  oxydantes  de 
l’acide  chromique,  continue  à  être  employé  en  quantité  tou¬ 
jours  croissante  sous  la  forme  de  bichromate  de  potasse.  Le 
mode  de  préparation  de  ce  composé  a  pour  base,  on  le  sait, 
l’action  de  la  chaux  sur  le  minerai  de  chrome,  action  d’où 
résulte  du  chromate  de  chaux  qu’une  double  décomposition 
avec  le  carbonate  ou  le  sulfate  de  potasse  transforme  en 
chromate  neutre;  l’acide  nitrique  transforme  ensuite  celui- 
ci  en  bichromate.  Ce  procédé  ne  paraît  point  avoir  été 
modifié  depuis  l’Exposition  de  1855;  mais  l’industrie  s’est 
enrichie,  depuis  cette  époque,  de  deux  composés  de  chrome 
nouveaux,  un  oxyde  hydraté  et  un  nouveau  sel  insoluble 
de  chrome,  matières  colorantes  vertes  obtenues,  l’une  par 
M.  Guignet,  l’autre  par  M.  Mathieu-Plessy.  Elles  paraissent 
appelées  à  remplacer  le  vert  mitis,  dont  l’éclat  et  la  vivacité 
de  teinte  plus  grande  sont  plus  que  compensés  par  les  acci¬ 
dents  que  peut  amener  son  emploi.  On  sait  que,  malgré  ses 
propriétés  vénéneuses,  ce  composé  a  été  récemment  fixé  sur 
les  étoffes  employées  pour  l’ameublement  et  les  vêtements, 
comme  on  l’avait  fait  pour  l’outremer.  O11  emploie  pour 
cela  l’albumine  de  l’œuf  et  du  sang. 

Vert  Guignet.  —  La  consommation  du  vert  Guignet,  qui  se 
prépare  dans  les  usines  de  M.  Kœstner,  est  déjà  très-consi¬ 
dérable,  et  c’est  par  tonnes  que  l’Alsace  et  Manchester  utili¬ 
sent  ce  produit.  Il  paraît  avoir  été  depuis  longtemps  décou¬ 
vert  par  M.  Pannetier,  qui  le  préparait  pour  l’usage  des 
peintres,  par  un  procédé  secret.  Gelui  qu’emploie  M.  Guignet 
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est  aujourd’hui  connu.  Il  consiste  à  porter  au  rouge  sombre 
un  mélange  d’acide  borique  et  de  bichromate  de  potasse  avec 
addition  d’une  certaine  quantité  cl’eau  qui  prend  part  à  la 
réaction.  En  traitant  la  masse  par  l’eau,  le  borate  de  chrome, 
qui  s’était  d’abord  produit,  se  décompose  en  sel  de  sesqui¬ 
oxyde  bihydraté,  qui  constitue  le  nouveau  vert,  et  en  acide 
borique  qui  rentre  dans  la  fabrication. 

Vert  Mathieu-Pies sy .  —  La  découverte  du  nouveau  pro¬ 
cédé  de  M.  Mathieu-Plessy  est  toute  récente,  et  l’industrie  n’a 
pu  encore  l’employer  comparativement  avec  le  composé  de 
M.  Guignet,  mais  sa  teinte  est  assez  belle  et  son  prix  paraît 
assez  peu  élevé  pour  qu’il  soit  convenable  de  signaler  son 
existence  aux  imprimeurs  en  toile  peinte. 


CHAPITRE  XII. 

COMPOSÉS  DU  TUNGSTÈNE. 

Le  tungstène  n’avait  jusqu’ici  reçu  aucune  application  dans 
l’industrie.  On  a,  dans  ces  derniers  temps,  essayé,  en  Angle¬ 
terre,  d’employer  le  tungstate  de  soude  dans  les  mêmes  cas 
que  le  stannate.  On  obtient  ce  produit  en  traitant  le  wolfram 
par  le  carbonate  de  soude,  ou  mieux  encore,  le  minerai 
d’étain  mêlé  de  wolfram.  Celui-ci,  attaqué  en  premier  lieu, 
laisse  le  minerai  d’étain  purifié  et  plus  propre  à  l’extraction 
de  ce  métal. 

Nous  avons  déjà  dit  quel  emploi  a  été  fait  de  ce  tungstate 
de  soude  pour  prévenir  l’inflammabilité  des  tissus.  O11  essaie 
aussi  d’utiliser,  comme  nouvelles  couleurs  minérales,  quel¬ 
ques-unes  des  combinaisons  de  ce  métal.  L’exposition  an¬ 
glaise  renfermait  de  l’acide  tungstique,  du  bleu  de  tungstène, 
un  oxyde  brun,  un  bronze  assez  beau,  un  violet  nouveau, 
des  couleurs  minérales  toutes  à  base  de  tungstène,  et  dont 
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le  prix  est  d’environ  1  fr.  50  c.  par  kilogramme.  Mais  les 
essais  d’application  de  ces  nouvelles  couleurs  minérales  sont 
à  peine  naissants. 


CHAPITRE  XIII. 

ACIDES  ORGANIQUES. 

Acide  acétique.  —  La  consommation  de  l’acide  acétique 
dans  l’industrie  va  toujours  croissant.  Aux  emplois  ordi¬ 
naires  et  si  multipliés  de  ce  composé,  est  venu  se  joindre 
dans  ces  derniers  temps  l’usage  qu’on  en  a  fait  pour  la  pré¬ 
paration  de  la  nitrobenzine. 

Deux  méthodes  servent  à  le  produire  :  l’acétilication  de 
l’alcool  et  la  distillation  du  bois. 

Les  recherches  de  M.  Pasteur  ont  apporté  récemment  de 
vives  lumières  sur  les  causes  qui  déterminent  l’oxydation  de 
l’alcool  et  sa  transformation  en  acide  acétique.  Lorsqu’on 
aura  appris  à  utiliser  d’une  manière  régulière  l’action  si  re¬ 
marquable  qu’exercent  les  petits  my codermes  dont  il  a  étu¬ 
dié  l’influence  comme  agents  d’oxydation ,  les  vignobles  du 
Midi  apporteront  une  part  plus  grande  que  par  le  passé  à 
cette  production  d’acide  acétique  employé  dans  l’industrie. 
Jusqu’à  présent  l’acétification  n’a  donné  que  du  vinaigre 
pour  la  table ,  et  encore  meme  n’est-il  pas  facile  d’en  obte¬ 
nir  de  bon.  En  l’absence  des  notions  sûres,  acquises  récem¬ 
ment  à  cette  intéressante  transformation,  rien  n’était  plus 
facile  que  d’altérer  le  vin  assez  pour  le  rendre  impotable, 
mais  rien  aussi  de  plus  malaisé  que  de  transformer  en  bon 
vinaigre  ce  vin  ainsi  altéré. 

La  distillation  du  bois ,  d’où  provient  une  partie  notable 
de  l’acide  acétique  employé  dans  l’industrie,  n’a  pas  reçu 
île  notables  perfectionnements  depuis  la  dernière  exposition. 
Mai  s  les  procédés  utilisés  jusqu’ici  seulement  dans  les  villes 
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commencent  à  se  substitiier  dans  les  forêts  aux  modes  an¬ 
ciens  de  carbonisation. 

L’acide  acétique  cristallisable  que  nos  fabricants  avaient 
envoyé  à  l’Exposition  s’est  maintenu  solide  aux  jours  les  plus 
forts  de  l’été,  tandis  que  la  plupart  de  ceux  qui  provenaient 
d’une  autre  origine,  montraient,  en  se  liquéfiant,  qu’ils  con¬ 
tenaient  encore  un  peu  d’eau  dont  les  proportions,  même  très- 
exiguës,  changent  notablement  certaines  qualités  de  ce  corps. 
Il  ne  peut  plus  alors  se  mêler  avec  son  volume  d’essence  de 
citron,  comme  le  fait  l’acide  absolument  monohydraté,  carac¬ 
tère  auquel  les  fabricants  reconnaissent  sa  pureté  absolue. 

On  utilise  en  France,  pour  l’obtenir  dans  cet  état,  la  dé¬ 
composition  par  la  chaleur  du  biacétate  cristallisable,  dé¬ 
couvert  par  M.  Melsens  ;  le  procédé  que  l’on  doit  à  ce  chi¬ 
miste,  après  être  resté  longtemps  dans  les  laboratoires,  a  été 
enfin  introduit  dans  l’industrie. 

La  distillation  du  bois,  outre  l’acide  acétique  qu’on  ob¬ 
tient  par  les  moyens  que  nous  n’avons  pas  à  rappeler  ici, 
produit  encore  le  mélange  connu  sous  le  nom  d’esprit  de 
bois,  qui,  pendant  longtemps,  a  eu  pour  unique  desti¬ 
nation  l’Angleterre,  où  il  sert  comme  combustible.  Quelque 
élevés  que  soient  les  droits  que  l’on  fait  payer  à  l’alcool 
bon  goût,  on  autorise  en  Angleterre  en  toute  franchise  l’u¬ 
sage,  pour  l’industrie,  de  l’alcool  dénaturé  par  l’addition 
de  l’esprit  de  bois ,  pratique  libérale  et  sans  dangers  pour 
le  fisc,  qu’il  serait  à  désirer  de  voir  introduire  en  France. 
L’esprit  de  bois  a,  dans  ces  dernières  années,  reçu  une  nou¬ 
velle  application;  on  l’a  fait  servir,  concurremment  avec  des 
carbures  d’hydrogène  et  d’autres  produits  hydrogénés,  à  la 
purification  des  couleurs  nouvelles  d’aniline;  on  l’a  employé 
aussi  pour  obtenir  quelques  extraits  particuliers  de  garance. 

La  distillation  du  bois ,  vu  le  prix  élevé  de  la  matière 
première,  n’avait  pu  jusqu’ici  être  fructueuse  qu’ autant  que 
l’on  tirait  parti  de  tous  les  produits.  En  Angleterre,  en  modi¬ 
fiant  l’opération,  en  l’exécutant  d’une  manière  continue,  et 
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en  employant  la  sciure  de  bois,  on  a  pu  l’exécuter  pour  1* uti¬ 
lisation  seule  des  produits  volatils,  le  charbon  pulvérisé  que 
l’on  obtient  en  même  temps  restant  sans  usage. 

Deux  appareils  sont  employés  à  Manchester  pour  cette 
distillation  de  la  sciure  de  bois.  Le  plus  anciennement  em¬ 
ployé  se  compose  d’un  tube  de  fonte  de  1  mètre  de  diamètre 
au  plus,  placé  horizontalement  dans  un  fourneau,  communi¬ 
quant  à  l’une  de  ses  extrémités  avec  une  trémie,  et  à  l’autre 
avec  les  appareils  ordinaires  pour  la  condensation  des  pro¬ 
duits  volatils  du  bois  ;  une  vis  sans  fin  se  meut  dans  l’axe 
de  ce  tube,  qu’elle  remplit  en  grande  partie. 

La  sciure  de  bois  placée  dans  les  trémies ,  entraînée  par 
le  mouvement  de  la  vis  d’une  manière  continue,  passe  dans 
toutes  ces  spires  pour  arriver  à  l’autre  extrémité  du  tube. 
Dans  ce  trajet  la  distillation  se  termine,  et  la  sciure  arrive  à 
l’extrémité  de  l’appareil  sous  la  forme  d’un  charbon  léger, 
dont  on  empêche  la  combustion  en  le  faisant  tomber  dans 
l’eau.  Le  combustible  est  si  abondant  en  Angleterre  qu’on 
rejette  ce  charbon  comme  sans  usage.  Il  pourrait  peut-être 
y  servir  à  la  fabrication  du  sulfure  de  carbone.  En  France, 
il  serait  utilisé  avec  beaucoup  d’avantage  pour  fabriquer 
cette  qualité  de  charbon  aggloméré  qu’on  appelle  charbon 
de  Paris. 

Dans  le  mode  d’opérer  dont  nous  venons  de  parler,  les 
premiers  produits  de  la  distillation  du  bois  sont  obligés  de 
traverser  le  tube  rougi  dans  lequel  ils  se  forment,  ce  qui 
peut  amener  la  destruction  d’une  partie  de  l’acide  acétique 
produit  en  premier  lieu.  On  a  cherché  à  éviter  cet  inconvé¬ 
nient  en  opérant  la  distillation  de  la  sciure  de  bois  dans 
un  tube  en  fonte  incliné,  chauffé  principalement  à  son  ex¬ 
trémité  inférieure,  et  dans  l’intérieur  duquel  la  sciure  de  bois 
est  acheminée  au  moyen  d’une  chaîne  à  godets;  mais  nous 
n’avons  pas  vu  fonctionner  cet  appareil. 

On  tire  bon  parti,  en  Angleterre,  d’alambics  en  étain  fin, 
pour  obtenir  de  l’acide  acétique  distillé  pur. 
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Acide  oxalique.  — L’acide  oxalique  est  encore  un  agent  dont 
la  fabrication  des  toiles  peintes  fait  l’usage  le  plus  étendu. 
Cet  acide  énergique  et  non  corrosif  enlève  les  mordants  sans 
altérer  le  tissu.  Extrait  de  l’oseille,  obtenu  artificiellement 
par  Bergmann,  il  a  offert  ainsi  le  premier  exemple  de  la  pos¬ 
sibilité  de  reproduire  par  les  voies  de  la  synthèse  chimique 
certains  produits  immédiats  des  corps  vivants. 

La  fabrication  de  l’acide  oxalique  a  été  jusqu’il  ces  derniers 
temps  exécutée  par  le  procédé  de  Bergmann,  en  oxydant 
l’amidon  et  non  le  sucre,  dont  Bergmann  faisait  usage,  par 
l’acide  nitrique  dont  il  avait  lui-même  fait  l’emploi. 

Cependant  Vauquelin  avait  transformé  l’acide  pectique  en 
acide  oxalique  par  la  potasse,  et  Gay-Lussac,  en  agissant 
avec  l'hydrate  de  potasse  sur  la  sciure  de  bois,  avait  montré 
comment,  elle  aussi,  pouvait  donner  de  l’acide  oxalique  par 
une  action  oxydante  de  l’eau,  que  la  chimie  pure  a  utilisée 
plus  tard  d’une  manière  heureuse.  Mais  la  chimie  indus¬ 
trielle  n’en  avait  pu  encore  tirer  parti,  malgré  les  tentatives 
de  M.  Possoz,  qui,  en  montrant  qu’un  mélange  de  soude  et 
de  potasse  fonctionnait  mieux  que  chacun  de  ces  alcalis  iso¬ 
lément,  avait  fait  faire  un  nouveau  pas  à  une  question  inté¬ 
ressante  ;  les  travaux  de  M.  Dale,  à  Manchester,  l’ont  ré¬ 
solue  complètement. 

M.  Dale,  utilisant  les  dernières  expériences  que  j’ai  rappe¬ 
lées,  opère  avec  un  mélange  de  deux  équivalents  de  soude 
pour  un  de  potasse  :  la  liqueur  alcaline,  complètement  caus- 
tiliée,  est  amenée  par  la  concentration  à  la  densité  de 
1.35;  on  la  mêle  dans  cet  état  avec  la  sciure  de  bois,  de 
manière  à  faire  une  pâte  qui,  placée  sur  des  plaques  de  fer 
établies  en  plein  air  et  chauffées  par  dessous,  est  constam¬ 
ment  retournée  avec  des  ringards.  Elle  se  dessèche  d’abord,  et 
la  température  s’élevant  ensuite,  il  se  dégage  de  l’hydrogène 
et  des  carbures  d’hydrogène;  il  se  manifeste  en  même  temps 
une  odeur  aromatique  particulière.  Après  que  le  mélange  a 
été  maintenu  pendant  une  ou  deux  heures  à  la  température 
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d’environ  200  degrés  centigrades,  cette  première  phase  de 
l’opération  peut  être  considérée  comme  terminée;  le  bois  est 
transformé  en  un  produit  ulmique  entièrement  soluble  dans 
l’eau.  La  masse  contient  déjà  de  1  à  4  0/0  d’acide  oxalique, 
un  peu  d’acide  formique,  mais  point  d’acide  acétique, 
comme  on  aurait  pu  le  soupçonner.  On  continue  l’action  de 
la  chaleur  en  retournant  la  matière  avec  le  plus  grand  soin, 
pour  éviter  que  la  température  trop  élevée  ne  vienne  dé¬ 
truire  l’acide  oxalique  formé  aux  dépens  de  la  matière 
brune  qui  s’était  produite  d’abord.  L’action  de  la  chaleur 
est  continuée  jusqu’à  ce  que  cet  acide  fasse  de  28  à  30  0/0  du 
poids  de  la  matière  sèche.  On  transporte  alors  cette  matière 
pulvérulente,  de  couleur  foncée,  dans  une  chaudière  en 
tôle,  où  on  la  traite  par  une  petite  quantité  d’eau  à  30  de¬ 
grés  environ.  Tout  se  dissout,  excepté  de  l’oxalate  de  soude, 
sel  peu  soluble,  qui  se  réunit  au  fond  du  vase.  Ainsi,  quoique 
la  potasse  ait  contribué  à  l’action,  c’est,  conformément  aux 
lois  de  Berthollet,  sous  la  forme  d’oxalate  de  soude  que  l’on 
obtient  l’acide  oxalique.  La  liqueur  qui  surnage  cet  oxalate  et 
qui  n’en  renferme  que  très-peu  en  dissolution,  est  évaporée  à 
siccité;  le  résidu  placé  dans  un  four  à  réverbère  régénère, 
par  suite  de  la  destruction  de  la  matière  organique,  un  mé¬ 
lange  de  carbonates  alcalins  qui ,  caustifiés  de  nouveau , 
peuvent  servir  à  une  autre  opération,  pourvu,  bien  entendu, 
qu’on  leur  ajoute  une  quantité  de  soude  égale  à  celle  qui 
est  restée  sous  la  forme  d’oxalate.  11  est  nécessaire,  en  effet, 
que  les  proportions  des  deux  alcalis  soient  celles  que  nous 
avons  indiquées,  et  avant  de  faire  usage  d’une  lessive,  il 
convient  de  titrer  ce  qu’elle  renferme. 

L’oxalate  de  soude  ainsi  obtenu  est  lavé  et  décomposé  à 
l’ébullition  par  l’hydrate  de  chaux.  Il  se  produit  de  la  soude 
caustique,  qui  rentre  dans  le  roulement  général  des  opéra¬ 
tions,  et  de  l’oxalate  de  chaux,  qu’on  recueille,  qu’on  lave  et 
qu’on  égoutte  rapidement.  Pour  cela  on  le  place  sur  une  toile 
étendue  elle-même  sur  une  couche  de  gros  sable  siliceux; 
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celui-ci  est  placé  sur  le  double  fond  d’une  chaudière  qui 
communique  par  sa  partie  inférieure  avec  un  appareil  où  on 
fait  le  vide. 

L’oxalate  de  chaux,  ainsi  bien  lavé,  est  traité  par  l’acicle 
sulfurique  faible,  mais  employé  en  grand  excès,  car  on 
ajoute  trois  équivalents  d’acide  sulfurique  pour  un  d’oxalate; 
la  liqueur,  séparée  par  décantation  du  sulfate  de  chaux  qui 
s’est  produit,  est  évaporée  dans  des  chaudières  de  plomb,  et 
refroidie  dans  des  cristallisatoirs  de  ce  métal;  elle  donne  des 
cristaux  d’acide  oxalique,  colorés  en  brun  par  un  peu  de 
matière  organique,  mais  qu’une  nouvelle  cristallisation  rend 
tout  à  fait  purs.  La  sciure  de  bois,  ainsi  traitée,  fournit  la 
moitié  de  son  poids  d’acide  oxalique,  produit  qui  n’a  con¬ 
sommé  en  définitive  que  des  matières  d’un  bas  prix,  de  l’eau, 
de  la  chaux,  de  l’acide  sulfurique  et  du  combustible,  car 
les  alcalis,  plus  coûteux,  rentrent  dans  l’opération,  et  n’é¬ 
prouvent  que  cette  perte  insignifiante  qui  accompagne  né¬ 
cessairement  le  maniement  d’un  produit  quelconque.  Aussi 
le  prix  de  l’acide  oxalique  a-t-il  baissé  presque  de  moitié. 
Ce  genre  d’opération,  tel  qu’il  est  pratiqué  en  ce  moment, 
exige  un  emploi  de  combustible  tel  qu’il  paraît  peu  probable 
qu’on  pût  l’exécuter  d’une  manière  fructueuse  dans  d’autres 
localités.  Une  tonne  d’acide  oxalique  consomme  pour  sa  pro¬ 
duction  40  tonnes  de  houille  :  aussi  M.  Dale  et  ses  associés, 
profitant  de  leur  expérience  et  des  facilités  que  leur  donne 
pour  cette  production  la  contrée  si  riche  en  charbon  dans 
laquelle  ils  sont  placés,  se  mettent  en  mesure  de  fabriquer 
15  tonnes  d’acide  oxalique  par  semaine,  quantité  énorme  qui 
suffirait  maintenant  à  la  consommation  totale  des  manufac¬ 
tures  de  différents  pays. 
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CHAPITRE  XIV. 

PRODUITS  EXTRAITS  DE  LA  HOUILLE. 

La  distillation  de  la  houille  qui  fournit  le  gaz  de  l’éclai¬ 
rage  s’accompagne  de  la  formation  de  produits  si  variés, 
que  l’énumération  seule  en  sérail  longue  à  faire.  Quelques- 
uns  sont  gazeux;  ils  font  partie  de  ce  mélange  si  complexe 
qui  constitue  le  gaz  de  l’éclairage,  et  nous  avons  déjà  vu 
comment  on  utilise  l’ammoniaque,  les  composés  cyaniques, 
et  jusqu’à  l’acide  sulfhydrique  que  ce  gaz  contient.  On  sait 
tout  l’intérêt  qu’il  y  aurait  à  le  débarrasser  des  autres  pro¬ 
duits  sulfurés,  et  notamment  du  sulfure  de  carbone.  11  paraît 
qu’il  a  été  fait,  en  Angleterre,  à  cet  égard,  quelques  essais 
heureux,  et  qu’en  faisant  passer  ce  gaz  à  une  température 
élevée,  sur  de  la  chaux  caustique,  on  enlève  en  très-grande 
partie  ces  composés  sulfurés  pour  la  condensation  desquels 
l’emploi  de  l’hydrate  calcaire  serait  insuffisant. 

Les  produits  condensables  de  la  distillation  de  la  houille 
sont,  les  uns  solubles,  les  autres  insolubles  dans  l’eau  qui 
se  produit  dans  cette  distillation.  Il  s’ensuit  que  l’on  peut 
distinguer  en  deux  ordres  les  produits  qu’elle  fournit  :  pro¬ 
duits  aqueux  et  produits  goudronneux. 

C’est  dans  les  produits  aqueux  que  se  condensent  la  plus 
grande  partie  des  sels  ammoniacaux,  et  c’est  aussi  l'exploita¬ 
tion  de  ces  eaux  qui  constitue  la  source  d’ammoniaque  la  plus 
abondante.  On  l’extrait  en  France  par  la  méthode  et  par  les 
appareils  de  M.  Mallet,  qui  ne  présentent  rien  de  nouveau 
qui  doive  trouver  place  ici.  Ce  liquide  aqueux  est  déjà  très- 
complexe,  mais  le  goudron  l’est  bien  davantage.  Carbures 
d’hydrogène  de  différentes  condensations,  produits  acides, 
produits  alcalins  (ammoniaques  dérivées),  etc.,  constituent 
un  mélange  si  compliqué,  qu’il  serait  tout  à  fait  impraticable 
d’en  séparer  les  différents  corps  qu’il  renferme. 
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Quelle  que  soit  l’importance  actuelle  des  composés  qu’il 
contient,  ce  mélange  a  eu  pendant  longtemps  si  peu  d’ap¬ 
plications  qu’on  s’en  débarrassait  en  l’employant  comme 
combustible.  Maintenant  on  en  retire  trois  groupes  de  pro¬ 
duits  utiles  :  des  carbures  d’hydrogène  homologues  de  la 
benzine  qui  peuvent  servir  à  la  fabrication  de  couleurs  nou¬ 
velles,  ainsi  que  d’autres  carbures  d’hydrogène  plus  compli¬ 
qués  employés  comme  dissolvants;  de  l’acide  phénique  et  des 
acides  homologues,  qui  servent  à  obtenir  de  l’acide  picrique 
ou  qui  peuvent  être  employés  connue  antiputrides;  et,  enfin, 
un  brai  utilisé  dans  la  fabrication  des  charbons  agglomérés. 

La  séparation  de  ces  trois  sortes  de  produits  s’opère  par 
la  distillation  et  la  condensation  méthodiques  des  vapeurs. 
A  défaut  d’analyses  chimiques  presque  impossibles  ici,  on 
distingue  en  gros  ces  produits  volatils  par  la  densité  qu’ils 
manifestent,  et  dont  leur  manière  de  se  comporter  avec  l’eau 
est  l’indice  le  plus  facile  à  apprécier.  On  les  classe  ainsi  en 
huiles  légères  qui  surnagent  l’eau,  et  en  huiles  lourdes  qui 
vont  au  fond. 

Le  goudron,  introduit  dans  les  grands  alambics  en  fonte, 
est  soumis  à  la  distillation.  On  obtient  ainsi  un  premier 
produit  qui,  tant  qu’il  marque  au-dessus  de  15°  Cartier,  est 
appelé  huile  légère;  c’est  là  que  se  concentrent  la  benzine  et 
ses  homologues.  Il  passe  ensuite  une  huile  moins  volatile, 
plus  dense,  qui  marque  en  moyenne  10°  Cartier,  et  qui  est 
appelée  huile  lourde  :  c’est  là  que  se  concentrent  l’acide 
phénique  et  les  corps  qui  lui  ressemblent.  Il  reste  enfin  dans 
le  vase  un  goudron  que  l’on  écoule  pendant  que  la  tempé¬ 
rature  élevée  le  rend  fluide  ;  le  refroidissement  le  solidifie  en 
une  masse  noire  et  cassante,  qui  sert  à  l’agglomération  des 
charbons,  et  sur  laquelle  nous  n’avons  plus  à  revenir  ici. 

On  comprend  bien  que  ces  produits,  appelés  huiles  légères, 
huiles  lourdes,  sont  encore  très-complexes;  on  les  simplifie 
un  peu  par  de  nouvelles  distillations.  Ainsi,  prenons  l’huile 
à  15°  de  la  première  opération  désignée,  dans  cette  industrie, 
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comme  tout  autre  produit  léger  déjà  distillé,  sous  le  nom 
générique  d’essence;  elle  donnera  par  une  distillation  nou¬ 
velle  un  produit  plus  riche  en  benzine,  qui  marquera  25°  Car¬ 
tier,  une  portion  d’huile  à  15°,  et  on  en  séparera  enfin, 
comme  résidu,  une  nouvelle  portion  d’huile  lourde.  Les 
essences  marquant  25°  Cartier  sont  vendues  comme  source 
de  benzine;  elles  sont  en  effet  composées  de  ce  corps  et  des 
autres  carbures  isomères.  Les  parties  les  plus  volatiles  qui 
distillent  entre  85  et  100°,  le  thermomètre  plongeant  dans 
la  vapeur,  contiennent  la  matière  qui  sert  à  produire  l’ani¬ 
line,  et  que  l’on  vend  comme  benzine.  Les  proportions  de 
benzine,  accusées  dans  un  même  échantillon,  peuvent  du 
reste  varier  notablement  selon  le  mode  d’essai  ;  de  là  des 
discussions  judiciaires  :  aussi  se  manifeste-t-il  chez  les  pro¬ 
ducteurs  de  benzine  une  tendance  à  fabriquer  eux-mêmes 
les  matières  colorantes  qui  en  proviennent. 

Quant  aux  huiles  lourdes  marquant  entre  0°  et  10°  Car¬ 
tier,  et  bouillant  entre  160  et  300°,  elles  sont  exploitées  sur¬ 
tout  pour  extraire  l’acide  phénique  et  les  composés  qui  lui 
ressemblent. 

11  est  aisé  de  voir  combien  laisse  à  désirer  ce  mode  de 
séparation,  qui  paraît  cependant  généralement  suivi  en  France 
et  en  Angleterre.  M.  G.  Dehaynin  l’a  bien  senti.  Gérant  dans 
le  Nord  un  grand  nombre  d’usines  à  gaz,  grand  fabri¬ 
cant  de  charbons  agglomérés,  il  a  fait  établir  à  Valen¬ 
ciennes  deux  usines  dans  la  construction  desquelles  le  fer 
entrant  seul  fournit  une  garantie  contre  les  incendies  si  fré¬ 
quents  dans  cette  industrie,  et  il  y  exploite  les  goudrons  de 
ses  diverses  usines  par  des  moyens  beaucoup  plus  rationnels. 

Ceux  qui  se  présentent  le  plus  naturellement  à  l’esprit 
sont,  d’une  part,  de  faciliter  la  distillation  qui  est  rendue 
difficile  par  la  faible  volatilité  de  certains  produits,  et  par 
l’action  qu’exerce  sur  eux  la  matière  presque  lixe  qui  forme 
le  brai  ;  de  l’autre,  de  condenser  à  des  températures  décrois¬ 
santes  et  à  des  distances  variables  de  la  chaudière  les  pro- 
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duits  de  cette  distillation,  opérant  ainsi  d’une  manière  ana¬ 
logue  à  ce  qu’avait  fait  Adam  dons  ses  premiers  essais  d’ex¬ 
ploitation  des  liqueurs  alcooliques. 

Les  appareils  de  M.  Dehaynin  remplissent  cette  double 
condition.  Les  goudrons  y  sont  distillés  non  plus  à  feu  nu, 
mais  à  la  vapeur  employée  extérieurement  comme  chauffage 
et  intérieurement  en  barbottage.  Il  semblerait  que  cette  va¬ 
peur,  même  à  haute  tension,  serait  insuffisante  pour  opérer 
la  distillation  de  ces  produits,  mais  une  pompe  pneumatique 
maintient  dans  tout  l’appareil  un  vide  assez  parfait  pour  fa¬ 
ciliter  notablement  cette  distillation.  Les  produits  inégalement 
volatils  se  condensent  dans  des  vases  spéciaux,  et  sont  ainsi 
partagés  en  catégories  diverses  dès  la  première  distillation. 

Des  méthodes  de  ce  genre,  appliquées  aux  essences,  les 
partagent,  par  une  nouvelle  opération,  en  benzines  commer¬ 
ciales,  en  produits  moins  volatils  employés  à  la  dissolution  du 
caoutchouc  et  comme  liquides  détersifs,  et  condensent  enlin 
l’acide  phénique  et  ses  analogues  dans  des  huiles  lourdes, 
marquant  moins  de  10  degrés  Cartier,  et  bouillant  entre 
160  et  280  degrés. 

Cet  acide  phénique  peut  être,  on  le  sait,  précipité  de 
ses  huiles  sous  la  forme  de  phénate  de  soude  ;  mais  le  fabri¬ 
cant  de  ce  corps  fait  bien  de  le  concentrer  dans  une  cer¬ 
taine  partie  du  produit  par  une  nouvelle  distillation,  alin 
d’obtenir  un  phénate  de  soude  moins  souillé  de  carbures 
étrangers.  Ces  carbures  d’hydrogène  bouillant  à  des  tem¬ 
pératures  élevées  attendent  encore  un  emploi.  Beaucoup 
de  tentatives  ont  été  faites  pour  les  utiliser  dans  l’éclairage  ; 
la  cherté  de  l’essence  de  térébenthine  multiplie  les  efforts 
que  l’on  fait  pour  les  employer  dans  la  peinture  ;  en  les 
passant  par  le  bioxyde  de  manganèse  on  débarrasse  ces 
huiles  des  alcalis  qu’elles  peuvent  retenir  et  des  corps  oxyda¬ 
bles  qui  se  seraient  colorés  à  l’air  ;  devenues  à  peine  odo¬ 
rantes  et  ne  se  colorant  plus  à  la  lumière,  elles  peuvent  être 
plus  facilement  utilisées.  Cependant  leur  emploi  est  faible, 
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et  dans  quelques  usines  on  en  est  réduit  à  les  brûler  pour 
s’en  débarrasser. 

La  Compagnie  parisienne  d’éclairage  est  cependant,  dans 
ces  derniers  temps,  parvenue  à  en  faire  un  emploi  plus  ra¬ 
tionnel.  Elle  les  transforme  en  gaz  au  moyen  de  cornues 
chauffées  au  rouge  vif  dans  lesquelles  on  laisse  couler  un 
filet  d’huile  continu  :  100  kilogrammes  d’huile  lourde  four¬ 
nissent  ainsi  30  à  35  mètres  cubes  de  gaz  aussi  éclairant  que 
celui  du  cannel-coal ,  des  huiles  légères ,  de  l’huile  lourde 
non  décomposée,  et  un  résidu  de  coke  graphiteux  très-dur 
et  ne  laissant  pas  de  cendre.  Les  huiles  légères  rectifiées 
fournissent  1  kilogramme  environ  de  benzine  cristallisable  par 
100  kilogrammes  d’huile  lourde,  et  de  700  à  800  grammes 
de  carbures  moins  volatils,  propres  à  enlever  les  corps  gras 
aux  étoffes  ;  ces  carbures  contiennent  encore  une  forte  pro¬ 
portion  de  benzine  qu’on  pourrait  en  extraire  par  une  nou¬ 
velle  distillation. 

Le  prix  des  benzines,  qui  s’élève  à  mesure  que  se  répand 
l’emploi  des  matières  colorantes  pour  lesquelles  elles  sont 
indispensables,  aura  certainement  pour  résultat  non-seulement 
d’utiliser  les  goudrons  de  toutes  les  usines  de  gaz,  mais  en¬ 
core  d’engager  plus  fortement  à  recueillir  les  produits  volatils 
qui  résultent  de  la  fabrication  du  coke  dans  les  fours. 

L’usage  des  charbons  agglomérés,  qui  se  répand  malgré 
quelques  inconvénients  qu’ils  présentent  pour  leur  maniement 
par  les  chauffeurs,  tend  aussi  à  rendre  plus  abondants  ces 
produits  volatils  de  la  houille  qui  sont  appelés  à  un  si  grand 
avenir,  et  qui,  par  un  emploi  étrange  des  forces  chimiques, 
fout  de  ce  combustible  un  corps  appelé  à  remplacer  la  coche¬ 
nille  du  Mexique  et  le  carthame  de  la  Chine. 

Acide  pliénique.  —  Parmi  les  produits  retirés  de  la  houille, 
il  en  est  un,  l’acide  pliénique  et  ses  homologues,  l’acide 
chrésylique,  l’acide  phloritique,  etc.,  dont  la  consommation 
ne  peut  pas  manquer  de  beaucoup  s’étendre.  C’est  à  l'acide 
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pliénique  pur  qu’on  devra  toujours  s’adresser  pour  obtenir 
l’acide  picrique,  qui,  non-seulement,  est  déjà  employé  comme 
une  matière  colorante  d'un  beau  jaune  serin,  mais  qui 
semble  aussi  devoir,  par  suite  de  quelques  réactions  chimi¬ 
ques  ,  devenir  l’origine  de  nouvelles  matières  colorantes. 
C’est  encore  l’acide  pliénique  pur  qu’il  faudra  employer  pour 
préparer  l’azuléine,  matière  colorante  qui  en  dérive.  Mais  on 
peut  tirer  parti  de  son  mélange  avec  scs  homologues  pour 
prévenir  la  putréfaction,  et  c’est  là  sans  nul  doute  l’un  des 
emplois  importants  auxquels  ce  produit  est  appelé.  On  en  a 
fait,  dans  ces  derniers  temps,  un  commencement  d’applica¬ 
tion  des  plus  heureux. 

Laurent,  dans  ses  procédés  pour  isoler  l’acide  pliénique, 
se  servait  de  la  potasse  en  solution  concentrée,  alcali  coûteux 
auquel  la  soude  a  été  naturellement  substituée  plus  tard. 
La  Compagnie  parisienne  est  revenue  à  la  chaux,  qui  avait 
été  employée  dès  les  premiers  travaux  dans  lesquels  l’acide 
pliénique  avait  été  entrevu,  et  en  obtenant  ainsi,  avec  le 
concours  de  la  chaux  hydratée,  de  l’acide  pliénique  très- 
pur,  elle  a  pu  en  même  temps  atténuer  d’une  manière  no¬ 
table  les  frais  de  la  production  de  ce  corps  et  de  ses  homo¬ 
logues. 

La  médecine  a  déjà  tiré  parti  des  propriétés  antiseptiques 
de  l’acide  pliénique.  Ce  corps  est  le  principal  agent  actif 
du  goudron,  ainsi  que  M.  Calvert  l’a  annoncé  depuis  long¬ 
temps,  et  l’Académie  des  sciences,  en  accordant  un  encou¬ 
ragement  sur  les  fonds  Monthyon  à  l’emploi  du  phénate  de 
soude ,  a  voulu  contribuer  à  répandre  en  France  l’emploi 
d’un  agent  qui  est  déjà  très-employé  en  Angleterre.  On  utilise 
pour  l’usage  médical  l’acide  pur  que  l’on  obtient  dans  cet 
état,  en  égouttant  l’acide  ordinaire  quand  il  est  cristallisé,  le 
fondant,  le  faisant  cristalliser,  et  l’égouttant  de  nouveau.  A 
ia  suite  de  ces  opérations,  on  le  traite  par  une  petite  quantité 
d’un  sel  métallique  pour  lui  enlever  des  traces  de  sulfhy- 
drate  d’ammoniaque  qu’il  contient  souvent,  et  une  nouvelle 
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distillation  le  fournit  alors  dans  un  état  de  pureté  absolue. 
Dans  cet  état,  il  ne  fond  qu’à  34  ou  33  degrés.  Il  ne  noircit 
plus  à  la  lumière,  et  son  odeur  est  beaucoup  moins  désagréable 
que  celle  de  l’acide  ordinaire  ;  il  se  vend  environ  8  francs 
le  kilogramme. 

L’usage  de  ce  produit  pur  est  très-limité;  mais  celui  de 
l’acide  impur,  d’un  prix  beaucoup  moindre,  est  très-ré¬ 
pandu.  La  médecine  vétérinaire  en  tire  un  excellent  parti  ; 
il  a  été  substitué  aux  préparations  arsenicales  dans  un  très- 
grand  nombre  de  comtés,  pour  garantir  les  moutons  de  la 
vermine,  et  ceux  dont  la  laine  a  été  imprégnée  d’acide  plié- 
nique,  peuvent  s’approcher  des  animaux  rongés  par  les  in¬ 
sectes  parasites,  sans  craindre  d’en  être  infestés.  On  dit 
aussi  que  par  son  usage  on  peut  guérir  les  moutons  du 
piétain. 

On  commence  aussi  à  faire  baigner  ces  animaux,  quand 
on  vient  de  les  tondre,  dans  de  l’eau  qui  contient  une  petite 
quantité  de  cet  acide,  et  à  remplacer  avec  avantage  les  bains 
à  l’acide  arsénieux  ou  au  sublimé  corrosif  dont  on  se  sert 
ordinairement  pour  prévenir  la  gangrène  des  plaies  qu’a  pu 
entraîner  cette  opération. 

Mais  c’est  surtout  comme  agent  propre  à  prévenir  la 
putréfaction,  que  son  emploi  mérite  d’être  répandu.  L’An¬ 
gleterre  nous  a  devancés  dans  cette  voie,  dans  laquelle  il 
serait  utile  de  la  suivre.  Des  expériences  directes  ont  montré 
à  M.  Calvert  que  les  fermentations  gallique  et  lactique 
pouvaient  être  prévenues  par  l’influence  de  cet  acide.  L’urine, 
si  altérable  cependant,  se  conserve  plusieurs  semaines  sans 
putréfaction  quand  on  y  a  versé  une  goutte  de  ce  corps.  De 
la  gelée,  contenant  3—  de  cet  acide,  n’a  pas  éprouvé 
d’altération  après  dix -huit  mois  de  préparation.  On  conçoit, 
dès  lors,  de  quelle  utilité  il  peut  être  dans  les  écuries  et  les 
étables.  En  prévenant  la  décomposition  trop  avancée  des 
engrais,  et  la  déperdition  de  matière  utile  qui  en  est  la 
conséquence,  il  pourrait  aussi  être  utile  à  l’agriculture  elle- 
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même.  On  emploie  pour  cet  usage  en  Angleterre  une  poudre 
désinfectante,  mélange  de  phénate  et  de  sulfite  de  chaux. 

Une  solution  qui  ne  contient  que  de  son  poids  d’a¬ 
cide  phénique,  peut  servir,  dans  les  collections  d’histoire 
naturelle,  à  la  conservation  des  matières  altérables,  en  les 
maintenant  plus  propres  à  l’étude  que  l’alcool  et  les  sels 
métalliques  employés  généralement. 

Le  commerce  des  matières  d’origine  animale  a  déjà 
utilisé  ces  puissantes  propriétés  antiputrides.  On  com¬ 
mence  déjà  à  plonger  dans  une  solution  qui  contient  ■—  de 
cet  acide,  les  peaux,  les  os,  qui  arrivent  en  Angleterre  des 
régions  les  plus  éloignées  du  globe.  La  faible  dépense  qu’oc¬ 
casionne  cette  pratique  est  plus  que  compensée  par  la  plus- 
value  du  produit  :  des  os  qui,  dans  l’état  avancé  de  putré¬ 
faction  qu’ils  présentent  quand  ils  arrivent  d’Australie,  ne  se 
seraient  vendus  que  115  francs  la  tonne,  valent  le  double 
quand  ils  ont  été  expédiés  après  cette  immersion,  car  ils 
peuvent  alors  servir  à  la  fabrication  de  la  colle  forte. 

Emploi  des  manganates  comme  désinfectants.  —  On  voit  que, 
dans  beaucoup  de  circonstances  de  l’économie  domestique, 
l’emploi  de  la  solution  d’acide  phénique  comme  prévenant 
la  putréfaction  pourrait  remplacer  avec  avantage  celle  du 
chlorure  de  chaux  qui  en  corrige  les  effets.  Celui-ci  dé¬ 
truit  les  produits  de  la  putréfaction,  et,  comme  ils  sont  de 
nature  ammoniacale,  il  donne  lieu  à  un  dégagement  de 
chlorure  d’azote,  dont  l’odeur  vive  peut  être  incommode. 
Aussi,  en  Angleterre,  dans  l’intérieur  des  habitations  on  com¬ 
mence  à  employer  comme  désinfectants  des  solutions  qui  con¬ 
tiennent  à  la  fois  du  manganate  et  du  permanganate  de 
potasse  ou  de  soude,  dont  l’efficacité  pour  détruire  les  ma¬ 
tières  organiques  est  très-grande  quand  ils  sont  mêlés.  On 
en  conseille  l’emploi  dans  les  circonstances  où  l’on  serait 
obligé  de  faire  usage  d’eau  renfermant  en  solution  de  faibles 
quantités  de  matière  organique  altérée.  Le  manganèse  se 
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déposant  à  l’état  d’oxyde  ne  laisse  dans  l’eau  que  des  traces 
de  carbonate  alcalin  dont  la  présence  est  plutôt  utile  que 
nuisible ,  et  la  grande  puissance  de  coloration  qui  appartient 
à  ce  corps  permet  d’en  graduer  et  d’en  suivre  l’action.  Le 
chlorure  de  chaux  ne  présenterait  pas  ces  avantages. 

Un  fait  capital  relatif  à  l’exploitation  de  certaines  qualités 
de  combustibles  minéraux  qui  établissent  le  passage  entre 
les  houilles  et  les  lignites,  et  qu’on  désigne  plus  généra¬ 
lement  sous  le  nom  anglais  de  bogheacl,  s’est  manifesté 
depuis  1855.  Par  une  distillation  opérée  à  une  température 
aussi  basse  que  possible,  on  est  parvenu  à  en  retirer  des 
huiles  employées  pour  lubrifier  les  machines,  des  produits 
liquides  propres  à  l’éclairage,  et  enfin  de  la  paraffine  qui, 
dans  ces  derniers  temps,  a  commencé  à  être  retirée  aussi 
d’autres  sources  diverses,  et  à  l’introduire  dans  la  fabrication 
des  bougies.  Mais  ce  sont  là  des  objets  appartenant  à  la 
classe  qui  a  eu  à  étudier  les  progrès  de  l’éclairage,  et  dont 
nous  n’avons  pas  à  nous  occuper  ici. 


CHAPITRE  XV. 

ENGRAIS. 

Quelle  que  soit  l’importance  qui  s’attache  à  la  question  des 
engrais,  nous  n’aurons  cependant  presque  rien  à  en  dire.  Ils 
ont  figuré  en  assez  grand  nombre,  sans  doute,  à  l’Exposition 
universelle;  mais  la  classe  du  jury  qui  devait  les  examiner 
n’ayant  pas  été  nettement  indiquée  dès  le  début,  ils  n’ont  été 
ni  examinés  ni  classés,  pas  plus  que  les  dispositions  et  les 
appareils  qui  servent  à  les  produire. 

Pour  se  guider  dans  son  choix,  l’agriculture  devra  donc 
s’appuyer  sur  les  jugements  prononcés  sur  eux  aux  expo¬ 
sitions  régionales,  beaucoup  plus  sûrs  en  pareille  matière 
<[ue  ceux  qui  auraient  pu  émaner  du  jury  de  Londres. 
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Quoique  les  engrais  puissent  rentrer  clans  la  classe  des 
produits  chimiques,  ce  sont  en  définitive  les  forces  vitales  si 
lentes  à  agir  qui  seules  peuvent  en  faire  connaître  complète¬ 
ment  la  qualité.  Celle-ci  doit  être  dès  lors  surtout  appréciée  et 
proclamée,  dans  les  localités  où  on  a  pu  en  constater  directe¬ 
ment  les  bons  effets.  L’analyse  chimique,  qu’il  faut  toujours 
consulter,  sans  doute  donne  des  indications  précieuses,  mais 
moins  sûres  pourtant  que  lorsqu’elle  sert  à  prévoir  les  réac¬ 
tions  de  la  chimie  minérale,  et  qui  ont  besoin  de  la  sanc¬ 
tion  de  l’expérience  pour  être  pleinement  justifiées. 

Cette  analyse  est  indispensable  pour  guider  l’agriculteur 
dans  son  choix,  et  prévenir  les  fraudes  si  commune  dans  ce 
commerce.  Il  est  bien  à  regretter  de  ne  pas  voir  s’introduire 
généralement  l’usage  d’indiquer  sur  la  facture  la  composition 
des  engrais,  comme  le  font  MM.  Derrien,  à  Nantes,  Rohart,  à 
Paris,  et  tant  d’autres  producteurs  d’engrais  qui  ont  su 
transformer  en  un  commerce  loyal  une  vente  qui,  dans  plus 
d’une  localité,  devient  encore  cependant  l’objet  de  tant  de 
déceptions. 

Les  produits  exposés  en  France  et  en  Angleterre  n’étaient 
pas  de  même  ordre.  En  France,  nous  employons  les  matières 
premières  naturelles  sans  les  modifier,  en  les  associant  d’une 
manière  variée.  Noirs  de  raffinerie,  déchets  d’abattoir,  résidus 
de  poisson,  nodules  de  phosphates  naturels  pulvérisés,  phos¬ 
phate  de  chaux  précipité,  matières  fécales  désinfectées,  dé¬ 
jections  liquides  et  eaux  d’égouts,  garanties  de  l’altération  et 
évaporées  par  des  moyens  économiques,  tels  étaient  les  pro¬ 
duits  exposés  par  notre  pays.  On  y  tend  à  fournir  au  sol  les 
matériaux  nécessaires,  mais  en  laissant  aux  circonstances 
naturelles  les  moyens  de  les  rendre  utilisables. 

En  Angleterre,  au  contraire,  les  engrais  artificiels  exposés 
étaient  presque  tous  du  superphosphate  de  chaux,  produit 
obtenu  par  des  traitements  chimiques  qui  rendent  l’acide 
phosphorique  plus  facilement  absorbable  par  les  plantes. 

Il  serait  bien  à  désirer  de  voir  s’introduire  en  France  une 
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fabrication  qui  s’exécute  en  Angleterre  par  de  grandes  masses. 
On  trouve  dans  ce  pays  un  grand  nombre  de  fabriques  d’a¬ 
cide  sulfurique  dont  les  produits  sont  exclusivement  employés 
pour  le  superphosphate,  dont  la  fabrication  est  d’ailleurs  très- 
simple.  Dans  l’usine  de  M.  Lavvs,  l’un  des  plus  grands  pro¬ 
ducteurs  d’engrais  artificiels  en  Angleterre,  et  qui  a  tant 
contribué  aux  progrès  de  l’agriculture  dans  ce  pays,  les  phos¬ 
phates  naturels  en  nodules  contenant,  selon  leur  origine,  des 
qualités  variables  de  phosphate  de  chaux  et  de  phosphate 
de  fer,  mêlés  de  carbonate  de  chaux,  sont  desséchés  sur  des 
plaques  de  tôle,  passés  au  four,  étonnés  et  mis  en  poudre  de 
la  grosseur  du  sel  qui  se  sert  sur  nos  tables,  au  moyen  de 
meules  puissantes.  Des  os  ordinaires  contenant  leur  matière 
organique  sont  aussi  broyés  de  la  même  manière.  Le  mélange 
de  ces  deux  poudres,  fait  à  proportions  égales,  est  élevé  au 
moyen  d’une  chaîne  à  godet  dans  un  conduit  où  coule  une 
quantité  d’acide  sulfurique  à  50  degrés,  égale  à  celle  de  la 
poudre.  La  masse  possède  au  moment  du  mélange  assez  de 
fluidité  pour  s’écouler  par  un  conduit  très-incliné  sur  le  sol 
même  de  la  fabrique  qui  sert  de  magasin  au  produit.  On  cir¬ 
conscrit  une  portion  de  ce  sol  près  de  l’angle  de  deux  murs 
par  une  cloison  en  planches,  que  l’on  déplace  selon  le  besoin, 
et  l’on  recouvre  aussi  de  planches  cet  espace  ainsi  isolé.  C’est 
là  qu’on  écoule  le  mélange  fluide.  11  perd  bientôt  sa  fluidité, 
et  se  solidifie  par  la  prise  du  plâtre  qui  s’est  formé. 

En  allongeant  et  en  détournant  le  tuyau,  on  remplit  suc¬ 
cessivement,  et  par  portions,  le  hangar  où  se  fait  l’opération 
d’une  masse  de  superphosphate  de  4  à  5  mètres  de  hauteur, 
qui  l’occupe  tout  entier  à  la  fin  de  la  campagne.  Elle  y 
forme  un  seul  bloc,  que  l’on  attaque,  quand  le  moment  de 
la  vente  est  arrivé,  comme  une  masse  de  terre;  le  produit 
peut  être  sans  inconvénient  expédié  dans  des  sacs.  On  pour¬ 
rait  faire  ce  superphosphate  avec  des  coprolithes  seulement  ou 
avec  des  os  calcinés,  et  sans  la  matière  animale  qu’ils  appor¬ 
tent.  11  aurait,  à  ce  qu’assure  M.  le  Dr  Gilbert,  la  même  effi- 
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cacité  ;  mais  l’attaque  étant  lente,  la  masse,  avec  des  co- 
prolitlies  resterait  trop  longtemps  fluide,  et  pourrait  s’écouler 
sur  le  sol  de  l'usine;  avec  les  os,  elle  deviendrait  trop 
promptement  solide.  Le  mélange  des  deux,  en  proportions 
convenables  lui  donne  la  fluidité  nécessaire  pour  qu’elle 
aille  d’elle-même  s’emmagasiner  dans  le  lieu  où  elle  éprouve 
ensuite  une  prompte  solidification. 

Séparation  de  la  laine  du  coton.  —  Les  chiffons  de  laine 
sont,  on  le  sait,  un  excellent  engrais,  mais  le  coton  y  est 
souvent  mêlé.  11  était  utile  de  conserver  le  dernier  pour  l’in-* 
dustrie,  tout  en  laissant  la  laine  pour  l’usage  agricole.  C’est 
à  quoi  est  parvenu  M.  Ward  en  soumettant  le  tissu  mixte  à 
l’action  d’une  température  élevée  et  ménagée  qui ,  désorgani¬ 
sant  la  laine  sans  agir  sur  le  coton,  permet  de  la  livrer  sous 
forme  de  poudre,  dont  l’agriculture  tire  parti,  et  d’obtenir  du 
fil  de  coton  inaltéré  qui  peut  être  employé  pour  les  papeteries. 
Ce  genre  d’exploitation  fonctionne  en  grand  à  Manchester. 


En  résumant  les  faits  nouveaux  énoncés  dans  ce  travail, 
et  en  les  rapportant  aux  pays  qui  les  ont  fournis,  on  voit 
que,  dans  cette  période  de  sept  années,  l’Allemagne  a  été 
peu  progressive.  Elle  s’est  promptement  assimilé  ce  qui  avait 
été  fait  ailleurs  ;  mais,  pour  cette  fois,  elle  a  peu  apporté  au 
fonds  commun.  Le  progrès,  il  faut  bien  le  dire,  est  venu 
presque  en  entier  de  la  France  et  de  l’Angleterre  $  et  nous 
croyons  ne  pas  être  démenti  par  les  membres  anglais  du 
jury,  en  disant  que  la  part  de  notre  pays  dans  cet  apport 
d’idées  nouvelles  n’est  pas  la  plus  petite.  Mais  aussi  quelle 
supériorité  a  l’Angleterre  quand  on  en  vient  à  l’application  ! 
Et  pour  en  citer  un  exemple  qui,  pour  être  plus  frappant, 
sera  emprunté  aux  composés  dont  il  va  être  question  plus 
loin,  en  voyant  dans  l’exposition  de  nos  produits  chimiques 
les  Cristaux  si  petits  de  fuchsine  présentés  par  MM.  Renard 
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et  Frank,  qui  l’ont  industriellement  obtenue  et  préparée  les 
premiers,  et  en  les  comparant  à  ces  masses  de  gros  cristaux 
agglomérés  en  couronne,  et  exposés  par  M.  Nicliolson ,  il 
n’est  personne  qui  n’eût  pensé  que  la  découverte  était  an¬ 
glaise,  et  que  nous  essayions  péniblement  d’en  imiter  les  pro¬ 
duits.  C’est  qu’ aussi  ces  masses  cristallines  avaient  été  obte¬ 
nues  dans  une  solution  qui,  ne  renfermant  pas  moins  de 
200,000  francs  de  ces  couleurs  nouvelles,  montrait  par  cela 
même  dans  quelles  proportions  s’en  opère  la  fabrication.  On 
peut  en  dire  autant  de  presque  toutes  les  autres  matières  ; 
leur  production  y  a  lieu  par  masses  énormes,  grâce  à  l’abon¬ 
dance  des  capitaux,  à  l’étendue  de  la  consommation  inté¬ 
rieure  et  au  grand  développement  de  l’exportation. 

Il  n’est  pas  à  notre  choix  de  nous  donner  de  tels  avanta¬ 
ges;  mais  nous  avons  les  nôtres,  et  c’est  en  les  développant 
qu’il  faut  soutenir  la  lutte.  N’oublions  pas  la  part  de  la 
science  dans  la  fabrication  des  produits  chimiques.  C’est  sur 
elle  que  peut  se  fonder  notre  supériorité;  ne  négligeons  donc 
rien  pour  en  provoquer  la  diffusion.  Nous  avons  des  écoles 
où  l’industrie  peut  recruter  ses  chefs;  mais  avec  le  nombre 
si  étendu  des  matières  que  les  élèves  doivent  apprendre 
pour  suffire  à  ses  exigences  les  plus  diverses,  celui  qui 
obtient  un  diplôme  de  chimiste,  est-il  réellement  chimiste 
suffisamment  exercé?  11  est  permis  d’en  douter,  et  de  croire 
que  si,  entre  l’école  d’où  il  sort  et  l’établissement  où  il  entre, 
se  trouvaient  des  laboratoires,  disposés  en  vue  de  l’industrie, 
dans  lesquelles  il  pourrait ,  en  se  livrant  exclusivement  aux 
études  qu’il  va  appliquer,  développer  des  connaissances  qu’il 
ne  peut  évidemment  posséder  qu’en  germe,  il  apporterait  du 
premier  coup  un  concours  plus  utile  à  l’établissement  qu’il 
va  éclairer  de  ses  lumières. 

Nous  avons  aussi  des  établissements  d’éducation  industrielle 
d’un  ordre  moins  élevé,  nos  écoles  d’arts  et  métiers.  Les 
sciences  mathématiques  et  la  mécanique  y  sont  représentées 
d’une  manière  presque  exclusive;  mais  pour  le  développe- 
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ment  de  certaines  branches  de  l’industrie,  la  connaissance 
intime  des  qualités  de  la  matière  est  plus  utile  que  celle  des 
lois  du  mouvement.  Pourquoi  ne  pas  fonder  des  établisse¬ 
ments  analogues,  mais  où  des  études,  dirigées  surtout  vers 
la  chimie,  prépareraient  des  employés  intelligents  pour  toutes 
les  branches  de  l’industrie  qui  découlent  de  cette  science? 
L’école  de  la  Martinière,  de  Lyon,  qui  a  donné  de  si  bons 
résultats,  nous  offre  à  cet  égard  un  modèle  heureux  qu’il 
faudrait  imiter. 

Et  cet  enseignement  professionnel  dont  on  parle  depuis  si 
longtemps,  et  qu’appellent  tous  les  bons  esprits,  sur  lequel 
les  idées  peut-être  ne  sont  pas  encore  bien  arrêtées,  mais 
qui  ne  peut  manquer  d’être  fondé  bientôt,  car  il  répond  à  un 
des  besoins  publics,  ne  faudrait-il  pas  se  hâter  de  l’organi¬ 
ser  ?  Les  connaissances  chimiques  ainsi  plus  vulgarisées 
finiraient  par  descendre  dans  les  masses,  et  nous  verrions 
alors  disparaître  les  préjugés,  qui,  non-seulement  dans  l’in¬ 
dustrie,  mais  dans  l’économie  domestique  journalière,  amè¬ 
nent  tant  de  finisses  manœuvres  et  la  destruction  de  tant  de 
forces.  Mieux  encore,  nous  verrions  les  ouvriers  contribuer, 
par  leurs  observations,  à  améliorer  les  fabrications  dont  ils 
s’occupent  tout  le  jour.  N’est-ce  pas  par  une  suite  d’obser¬ 
vations  de  ce  genre  que  s’était  constituée  peu  à  peu  l’indus¬ 
trie  d’une  autre  époque,  et  quelle  se  développe  dans  les 
pays  où  la  science  n’a  pas  encore  pénétré  ?  Combien  ces 
observations  ne  seraient-elles  pas  plus  fructueuses  si  elles 
étaient  dirigées  par  l’intelligence  complète  des  opérations 
que  l’ouvrier  est  appelé  à  réaliser?  Cessant  d’être  un  simple 
manœuvre,  sachant  ce  qu’il  fait,  il  le  ferait  avec  plus  d’in¬ 
térêt,  et  apportant  son  contingent  à  l’œuvre  commune,  il 
contribuerait  ainsi  pour  une  plus  large  part  aux  progrès  de 
l’industrie  française. 
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CHAPITRE  XVI. 

PRODUITS  DE  LA  DISTILLATION  DU  GOUDRON  DE  IIOUIILË, 

Par  M.  BARRESWIL. 

I  l01',  —  Distillation  de  la  houille. 

C’est  au  Français  Lebon  que  nous  devons  l’invention  de 
l’éclairage  au  gaz.  Lebon  employait  principalement,  pour  le 
service  de  son  thermolampe,  le  bois  dont  il  retirait  du  char¬ 
bon,  du  goudron,  de  l’acide  pyroligneux  et  du  gaz  d’éclai¬ 
rage;  mais,  dans  son  brevet,  il  s’était  réservé  la  faculté 
d’employer  la  bouille  et  les  corps  gras.  La  France  est  donc  le 
point  de  départ  de  l’industrie  qui  fait  l’objet  de  ce  rapporb 

La  distillation  de  la  bouille  qui  donne  les  produits  exami¬ 
nés  par  la  deuxième  classe,  se  fait  principalement  dans  les 
usinos  à  gaz ,  soit  au  moyen  de  cornues  de  terre,  soit  au 
moyen  des  fours  à  coke  de  Pauwels.  Les  produits  de  cette 
distillation  sont  le  coke  et  le  gaz,  dont  l’examen  ne  revient 
pas  à  cette  classe,  l’ammoniaque,  les  prussiates,  le  soufre,  et, 
enfin,  le  goudron  et  ses  dérivés  immédiats. 

Le  goudron  du  charbon  de  terre  que  l’on  recueille  dans 
les  usines  à  gaz,  soumis  à  la  distillation  et  à  diverses  mani¬ 
pulations  chimiques,  donne  les  produits  suivants  :  la  benzine, 
l’essence  légère  de  bouille,  l’acide  pliénique,  la  naphtaline, 
l’huile  lourde,  le  brai  ou  bien  ses  dérivés,  à  savoir  :  les 
huiles  de  brai  et  le  coke  graphiteux.  Nous  allons  passer  en 
revue  ces  divers  produits. 

Le  plus  important  par  son  prix  et  par  la  valeur  de  ses 
dérivés  est  le  plus  volatil;  on  l’appelle  la  benzine.  Le  goudron 
en  donne  en  moyenne  33  0/00  (ce  goudron  représentant 
lui -même  95  à  98  de  bouille  en  movenne). 
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Ce  rendement  est  variable ,  selon  les  qualités  des  houilles  , 
et  suivant  que  la  distillation  a  été  effectuée  dans  les  cornues 
ou  dans  les  fours. 

La  benzine  commerciale  proprement  dite  renferme  do  90  à 
95  0/0  d’un  produit  qui  bout  de  80  à  100  degrés;  ce  n’est 
pas  de  la  benzine  chimiquement  pure,  et  quant  au  produit 
vendu  sous  ce  nom  comme  essence  à  détacher,  ce  n’est  pas 
le  plus  souvent  de  la  benzine. 

On  emploie  la  vraie  benzine  pour  la  préparation  de  la 
nitrobenzine,  liquide  à  odeur  d’amandes  amères,  dont  M.  Lar- 
roque  a  fait  le  premier  un  produit  industriel,  et  que  M.  Collas 
a  préparé  en  quantité  considérable.  On  obtient,  au  moyen 
de  la  nitrobenzine,  l'aniline,  véritable  chrome  organique,  qui 
dans  la  plupart  de  ses  réactions,  engendre  des  matières  colo¬ 
rantes.  La  production  do  l’aniline  est  déjà  très-importante; 
elle  pourrait  être  bien  plus  considérable  encore,  attendu  que 
toutes  les  usines  à  gaz  no  séparent  pas  la  benzine  du  gou¬ 
dron,  et  qu’aucune  fabrique  de  coke  ne  recueille  les  produits 
volatils  (1). 

Les  essences  à  détacher,  appelées  improprement  benzines, 
sont  des  produits  mélangés  qui  passent  à  la  distillation  de 
120  à  100  degrés.  Ces  carbures  sont  destinés  au  dégraissage 
des  vêtements;  on  les  applique  à  la  peinture  à  l’huile,  le 
plus  souvent  en  fraude,  mêlés  à  l’essence  de  térébenthine, 
surtout  quand  celle-ci  est  à  un  prix  très-élevé,  comme  il 
arrive  en  ce  moment.  Leur  application  la  plus  normale  et 
la  plus  importante  est  la  dissolution  du  caoutchouc. 


(1)  Un  seul  obstacle  pourrait  entraver  le  développement  de  cette  fabri¬ 
cation  :  ce  serait  l’établissement  d’un  monopole,  si  la  jurisprudence  des 
tribunaux  persistait  à  maintenir  à  un  seul  breveté  la  propriété  exclusive 
d’un  produit  qu’il  a  appliqué  le  premier,  cela  est  incontestable,  mais  dont 
la  préparation,  au  point  de  vue  théorique,  a  été  indiquée  dans  les  ouvrages 
de  science,  et  dont  la  fabrication,  au  point  de  vue  de  la  régularité  et  de 
l’économie  de  la  production,  de  la  qualité  et  de  la  pureté  du  produit,  est 
due  à  des  eübrts  d’autres  personnes  que  le  breveté. 
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L’acide  phénique  est  retiré  en  partie  de  ces  essences,  en 
partie  de  produits  dont  le  point  d’ébullition  est  plus  élevé. 

Vers  200  degrés,  la  substance  dominante  est  la  naphtaline  ; 
elle  est  encore  aujourd’hui,  pour  ainsi  dire,  sans  applications; 
toutefois  on  l’emploie  à  la  fabrication  du  noir  de  fumée; 
mais  elle  est  évidemment  destinée  à  servir  à  la  production 
des  couleurs  pour  teinture  et  impression.  Déjà  M.  Troost  en 
a  obtenu  un  violet  qui  a  des  qualités  toutes  spéciales,  et 
M.  Houssin  en  a  préparé  une  matière  rouge  qu’à  la  pre¬ 
mière  vue  on  a  pu  prendre  pour  de  l’alizarine  ou  de  la 
purpurine. 

L’acide  phénique  est  extrait  principalement  de  ces  produits, 
quand  ils  passent  de  150  à  210  degrés;  on  le  sépare  des  car¬ 
bures  qui  le  dissolvent,  et  on  l’emploie  pour  préparer  l’acide 
picrique,  que  l’on  obtient  facilement  suivant  les  procédés  de 
Laurent,  comme  les  a  décrits  cet  illustre  chimiste,  et  comme 
les  comprend  et  peut  les  appliquer  toute  personne  instruite 
des  principes  de  la  chimie  classique.  L’acide  phénique  cris¬ 
tallisé  paraît  servir  à  la  production  de  ce  magnifique  bleu 
dont  la  préparation  est  tenue  secrète  dans  la  manufacture  de 
MM.  Guinon,  Marnas  et  Bonnet,  de  Lyon.  Mais  son  applica¬ 
tion  la  plus  intéressante  et  la  plus  considérable,  celle  qui, 
dans  un  temps  donné,  en  absorbera  des  quantités  considéra¬ 
bles,  c’est  la  conservation  des  matières  organiques  putres¬ 
cibles. 

L’acide  phénique  arrête  dans  leur  reproduction,  et  même 
dens  leur  développement,  les  êtres  organisés  dont  la  forma¬ 
tion  accompagne  les  phénomènes  de  fermentation  qu’a  si  bien 
décrits  M.  Pasteur. 

Ajouté  en  dissolution  très-étendue  aux  urines,  aux  liqui¬ 
des  des  fosses,  aux  eaux  des  égouts,  il  en  empêche  la  putré¬ 
faction  ;  il  entrave  la  décomposition  des  cadavres,  il  fait 
disparaître  l’infection  des  plaies;  il  empêcherait  sans  doute 
aussi  la  transmission  des  germes  de  décomposition  putride 
qui  produit  la  pourriture  d’hôpital. 
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Les  chimistes  de  Manchester  réclament  pour  leur  district 
l’idée  de  ces  applications  de  l’acide  phénique;  l’Allemagne,  la 
France,  pourraient  réclamer  l’emploi  de  la  créozote;  mais  ce 
serait  là  un  vain  débat  de  priorité  ;  l’honneur  appartiendra 
à  la  nation  qui,  s’emparant  des  travaux  connus,  vulgarisera 
l’emploi  intelligent  de  ce  précieux  antiseptique. 

Les  huiles  lourdes  constituent  le  dernier  produit  liquide 
de  la  distillation  des  goudrons.  Pendant  longtemps  ces  hui¬ 
les  sont  restées  sans  emploi  ;  aujourd’hui  elles  sont  utilisées 
pour  divers  usages,  et  on  n’en  perd  plus  la  moindre  quantité. 
On  a  proposé  de  les  brûler  dans  des  appareils  spéciaux  pour 
l’éclairage  des  ports,  ou  dans  des  lampes  appropriées  pour 
l’éclairage  domestique.  On  les  applique  à  la  conservation  des 
bois  ;  on  les  emploie ,  en  guise  d’huile  végétale ,  pour  le 
broyage  des  couleurs  destinées  à  des  travaux  grossiers  de 
peinture  ;  enfin  on  les  soumet  à  la  décomposition  par  le  feu 
en  les  faisant  couler,  par  un  mince  filet,  dans  des  cornues 
chauffées  à  une  température  élevée.  Cent  kilogrammes  d’huile 
lourde  ainsi  traitée  donnent  de  25  à  30  mètres  de  gaz  riche  ; 
1  kilogramme  de  benzine,  700  à  800  grammes  d’essence  à 
détacher,  et,  enfin,  de  l’acide  phénique  en  proportion  minime, 
mais  très-pur. 

Le  brai  est  le  produit  solide  qui  reste  dans  la  cornue  ;  on 
en  confectionne,  avec  l’essence  légère,  une  sorte  de  vernis 
noir  commun  ;  on  le  fait  entrer  dans  la  composition  du  bi¬ 
tume  de  pavage;  on  l’emploie  pour  agglomérer  la  poussière 
de  houille,  et  préparer  ainsi  les  briquettes.  Cette  opération 
met  en  œuvre  des  quantités  considérables  de  brai  qui  peu¬ 
vent  être  évaluées  à  20,000  tonnes  pour  la  France  seule¬ 
ment. 

Certaines  usines  anglaises  soumettent  le  brai  de  houille  à 
une  distillation  poussée  à  l’extrême;  elles  obtiennent  ainsi  une 
huile  de  brai  qui  sert  au  graissage  des  machines ,  et  du 
coke  de  brai,  préparé  par  une  distillation  lente  et  ménagée, 
qui  est  de  bonne  qualité. 
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La  nomenclature  des  produits  industriels  retirés  de  la 
houille  sera  complète  si  l’on  cite  le  charbon  des  cornues,  uti¬ 
lisé  pour  les  applications  de  l’électricité.  Ces  produits,  tels 
qu’on  les  emploie  aujourd’hui,  ne  sont  pas  des  substances 
chimiquement  pures;  chacun  d’eux  est  un  mélange  d’une 
matière  dominante  avec  des  matières  plus  ou  moins  analo¬ 
gues.  11  convient  maintenant  d’aller  plus  loin  dans  la  pratique 
de  l’analyse  industrielle,  do  séparer  ces  diverses  substances, 
et  d’examiner  les  conditions  qui  peuvent  en  faire  varier  les 
proportions.  Tels  sont  la  nature  de  la  houille  et  le  mode  de 
distillation  des  goudrons. 

La  Compagnie  parisienne  pour  l’éclairage  et  le  chauffage 
par  le  gaz,  dont  l’exposition  est  très-remarquable,  emploie 
principalement  les  houilles  du  bassin  français  (Denain,  Com- 
mentry),  les  houilles  belges,  et  pour  une  bien  moindre  pro¬ 
portion,  le  canncl-coal.  Cette  importante  Compagnie,  qui , 
desservie  par  trois  mille  ouvriers,  fait  distiller  330,000  tonnes 
de  charbon,  met  en  œuvre  14,000  tonnes  de  goudron,  et 
occupe,  pour  la  préparation  des  produits  qui  en  provien¬ 
nent,  cent  cinquante  ouvriers  environ  dans  les  deux  usines 
destinées  à  cette  fabrication  secondaire. 

La  distillation  du  goudron  se  fait  ordinairement  en 
vases  clos;  mais  chez  MM.  Dehaynin,  dont  les  produits  sont 
aussi  très-remarqués,  elle  s’opère  dans  le  vide.  Il  sera  inté¬ 
ressant  de  savoir  si  les  goudrons  d’une  même  provenance , 
traités  par  ce  nouveau  moyen  ,  exploité  comparativement 
avec  le  moyen  actuel,  donneront  des  produits  différents  et 
d’une  valeur  supérieure  ou  moindre. 

ï  2.  —  Produits  de  la  distillation  du  boghead. 

Les  bogheads  que  l’on  distille  en  France  viennent  d’Ecosse  : 
ce  sont  les  plus  riches;  on  en  retire  de  35  it  37  0/0  d’huiles 
brutes  rectifiées,  fournissant  un  liquide  léger  pour  l’éclai¬ 
rage,  et  un  autre  liquide  plus  dense,  également  propre  à  l’é- 
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clairage,  mais  demandant  des  lampes  spéciales  à  niveau 
constant;  de  plus,  une  huile  paraffinée  que  l’on  sépare  en 
paraffine  à  bougies  et  en  un  liquide  propre  au  graissage  des 
machines.  Pour  ce  dernier  emploi,  l’huile  séparée  de  la  pa¬ 
raffine  est  mêlée  à  des  huiles  grasses  végétales. 

Une  application  intéressante  de  ces  liquides  a  été  leur 
substitution,  dans  les  fabriques  de  sulfate  de  quinine,  à  l’es¬ 
sence  de  térébenthine  ou  aux  huiles  légères  épurées  de 
schiste  ou  de  houille,  dont  l’emploi  avait  déjà  été  substitué 
en  France  à  celui  de  l’alcool.  Enfin  on  fait  usage  de  cette 
huile  lourde  de  schiste  pour  la  conservation  du  sodium,  dans 
les  fabriques  d’aluminium. 

Les  autres  produits  du  boghead  sont  :  le  gaz  riche,  les 
eaux  ammoniacales,  et  un  charbon  très-riche  en  cendres.  Ce 
charbon  est  employé  au  chauffage,  et  le  résidu  de  sa  combus¬ 
tion  sert  à  préparer  des  briques  réfractaires  remarquables 
par  leur  grande  légèreté. 

Nos  schistes  de  France  (d’Autun,  de  l’Ailier,  de  Vagnas) 
donnent  les  mêmes  produits,  mais  en  plus  faible  quantité. 

I  3.  —  Distillation  des  bitumes  fhxides, 

Depuis  quelque  temps  la  France  reçoit  des  quantités  très- 
considérables  de  ces  bitumes,  expédiés  de  Pensylvanie.  La 
consommation  des  trois  derniers  mois  n’a  pas  été  moindre 
de  10  à  12,000  barils  de  150  litres  chaque.  Cet  accroisse¬ 
ment  énorme  dans  l’emploi  de  ces  produits  tient  surtout  au 
prix,  très-élevé  en  ce  moment,  de  l’essence  de  térébenthine. 
Ces  liquides  naturels  varient  selon  leur  origine.  On  les 
confond  sous  le  nom  unique  de  petroleum.  Leur  rectification 
produit  un  peu  de  gaz;  des  essences  très-légères,  qui  sont 
achetées,  au  jour  le  jour,  par  l’industrie,  sans  qu’on  sache 
au  juste  quelles  sont  leurs  applications,  et  dont  une  partie  est 
employée  à  la  purification  de  la  paraffine;  des  essences  plus 
lourdes  employées  pour  l’éclairage;  des  huiles  paraffinées; 
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enfin  un  liquide  peu  volatil  qu’on  laisse  clans  le  vase  distif- 
latoire,  et  qu’on  décompose  ensuite  par  le  feu,  à  la  manière 
des  huiles  lourdes  de  la  houille,  pour  en  retirer  différents 
produits  riches  en  paraffine,  des  huiles  à  graisser,  et  un  coke 
semblable  au  charbon  provenant  du  brai  de  houille. 

La  paraffine  qui  existe  dans  ces  divers  produits  est  extraite 
par  le  refroidissement.  C’est  un  travail  que  l’on  doit  réserver 
pour  l’hiver,  au  moins  tant  que  les  appareils  à  produire  la 
glace  ne  seront  pas  appliqués  à  cette  industrie.  Les  cristaux 
de  paraffine  sont  séparés  par  pression,  puis  dissous  dans  un 
liquide  incolore,  le  sulfure  de  carbone,  ou  mieux  dans  les 
huiles  légères  du  petroleum. 

Le  procédé  d’épuration  de  la  paraffine  par  dissolution  et 
compression  est  exploité  en  France  par  MM.  Cogniet-Mar- 
clial  et  C%  qui  ont  présenté  à  l’Exposition  des  spécimens  de 
paraffine  d’une  grande  beauté,  provenant  des  deux  sources 
qui  viennent  d’être  indiquées. 

L’appréciation  de  la  paraffine,  comme  matière  d’éclairage, 
appartient  à  la  classe  xxvi.  Je  puis  dire  seulement  que  son 
emploi  deviendra  considérable,  et  que  sa  fabrication  pèsera 
sur  les  cours  des  autres  combustibles  d’éclairage,  surtout  si  on 
apporte  à  sa  préparation  des  soins  qui  assurent  le  rendement. 
On  obtient,  en  effet,  un  rendement  variable  suivant  la  ma¬ 
nière  dont  est  conduite  la  distillation,  au  moins  pour  le 
boghead,  qui,  selon  qu’il  est  soumis  à  une  température 
basse  ou  élevée,  donne  des  produits  paraffinés  ou  des  pro¬ 
duits  naphtalinés. 

En  France,  nous  avons  de  ces  bitumes  liquides.  Il  y  en 
a  aussi  en  Italie  et  ailleurs,  mais  jusqu’ici  les  meilleurs  sont, 
comme  il  a  été  dit,  ceux  de  Pensylvanie. 

Quant  au  bitume  de  Rangoun  (empire  des  Birmans),  il  est 
distillé  en  Angleterre,  mais  nous  n’en  recevons  pas. 
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Par  M.  Ad.  WURTZ. 


Le  jury  de  la  deuxième  classe  a  accueilli  avec  le  plus  grand 
intérêt  les  communications  qui  lui  ont  été  laites  sur  un  nou¬ 
veau  métal,  le  thallium,  dont  M.  Lamy,  professeur  à  Lille, 
lui  a  présenté  un  échantillon. 

Ce  métal  a  été  découvert  en  1861 ,  par  M.  William  Crookes  (1) , 
dans  les  dépôts  sélénifères  et  tellurifères  provenant  des 
fabriques  d’acide  sulfurique  de  Tilkerode,  dans  les  montagnes 
du  Harz. 

On  sait  que  Berzelius  a  découvert,  en  1817,  le  sélénium  dans 
les  dépôts  recueillis  dans  les  chambres  de  plomb  des  fabri¬ 
ques  d’acide  sulfurique  de  Fahlun,  en  Suède.  Le  nouveau 
métal  est  donc  le  second  corps  simple  qu’on  ait  retiré  des 
dépôts  de  ce  genre. 

Il  a  été  découvert  à  l’aide  de  l’analyse  spectrale,  cette  nié* 
tliode  si  sensible  et  si  ingénieuse  que  l’on  doit  à  MM.  Kireh- 
lioff  et  Bunsen,  et  qui,  entre  les  mains  de  ces  observateurs 
éminents,  a  déjà  conduit  à  la  découverte  du  cæsium  et  du 
rubidium. 

D’après  les  indications  de  M.  William  Crookes,  le  nouveau 
corps  simple  possède  en  effet  une  propriété  optique  remar- 


(1)  Chemical  News,  mars  J  86J ,  p.  193,  et  Répertoire  de  chimie  pure, 

T.  III,  p.  21  J. 
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quable.  Entraîné  par  une  flamme,  il  communique  à  celle- 
ci  une  réaction  aussi  caractéristique  que  celle  cle  la  soucie  ; 
car  dans  le  spectre  que  donne  cette  flamme  apparaît  une  raie 
verte  parfaitement  définie  et  aussi  brillante  que  celle  du  so¬ 
dium.  De  là  le  nom  thallium  (de  6aM<ft,  bourgeon  vert)  que 
l’habile  chimiste  anglais  a  donné  au  nouveau  corps. 

M.  Crookes  a  considéré  le  thallium  comme  un  métalloïde 
appartenant  au  groupe  du  soufre,  du  sélénium  et  du  tellure. 
11  a  décrit  un  procédé  propre,  sinon  à  l’isoler,  du  moins  à  le 
concentrer.  Il  l’a  retrouvé  dans  divers  échantillons  de  soufre 
natif,  notamment  dans  ceux  qui  proviennent  de  Lipari  ;  enfin 
il  a  réussi  tout  récemment  à  préparer  une  certaine  quantité 
de  sulfure  de  thallium  qu’il  a  exposé. 

C’est  à  M.  Lamy  que  revient  l'honneur  d’avoir  isolé  le 
thallium  le  premier,  et  d’avoir  mis  hors  de  doute,  par  cette 
confirmation  éclatante,  la  belle  découverte  de  M.  William 
Crookes.  M.  Lamy  a  retiré  le  nouveau  corps  simple  des  dé¬ 
pôts  sélénifères  qui  s’étaient  formés  dans  les  chambres  de 
plomb  de  la  fabrique  de  M.  Kuhlmann,  à  Lille.  A  l’aicle  d’un 
procédé  qu’il  n’a  pas  encore  fait  connaître,  il  a  préparé  les 
chlorures  de  thallium  dont  il  a  séparé  le  thallium  par  la  voie 
électrolytique.  Il  a  aussi  isolé  ce  métal  en  précipitant  ses 
solutions  par  le  zinc  ou  en  réduisant  ses  composés  oxygénés 
par  le  charbon. 

Il  a  mis  sous  les  yeux  du  jury  un  petit  lingot  de  thallium. 
Ce  corps  présente  les  caractères  suivants  :  il  est  mou,  très- 
malléable;  l’ongle  le  raye  facilement  et  on  peut  le  couper  au 
couteau.  Sa  densité  a  été  trouvée  égale  à  H.  9.  Il  est  donc  un 
peu  plus  dense  que  le  plomb.  Il  laisse  sur  le  papier  une  trace 
d’un  gris  jaunâtre.  Il  fond  à  290  degrés  et  se  volatilise  au 
rouge.  Il  possède  une  grande  tendance  à  se  cristalliser.  Quand 
on  le  plie,  il  fait  en  tendre  de  petits  craquements  qui  rappellent 
le  cri  de  l’étain.  Sa  propriété  caractéristique  est  la  faculté 
qu’il  possède  de  donner  à  la  flamme  pâle  du  gaz  une  colo¬ 
ration  verte,  et,  dans  le  spectre  de  cette  flamme,  une  raie 
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verte  unique  aussi  isolée,  aussi  nettement  tranchée  que  la 
raie  jaune  du  sodium  ou  la  raie  rouge  du  lithium. 

D’après  M.  Lamy,  le  thallium  se  ternit  rapidement  à  l’air 
en  se  recouvrant  d’une  couche  mince  d’oxyde  qui  préserve 
d’altération  le  reste  du  métal. 

M.  Lamy  a  présenté  au  jury  une  quantité  notable  cl’un 
oxyde  de  thallium  cristallisé  en  paillettes  jaunes. 

Le  chlore  attaque  le  thallium,  lentement  à  la  température 
ordinaire,  rapidement  à  une  température  supérieure  à  200°, 
et  en  donnant  naissance  à  un  liquide  jaunâtre  qui  se  prend 
par  le  refroidissement  en  une  masse  de  couleur  un  peu  plus 
pâle. 

Le  thallium  ne  décompose  pas  l’eau  à  la  température  de 
l’ébullition  ;  mais  soumis  à  l’action  des  acides,  il  dégage  de 
l’hydrogène.  M.  Lamy  a  obtenu  le  sulfate  et  le  nitrate  de 
thallium  à  l’état  cristallisé.  Il  a  constaté  que  les  solutions 
de  ces  sels  sont  précipitées  par  le  zinc,  qui  en  isole  le  thal¬ 
lium  ;  par  l’acide  chlorhydrique  et  les  chlorures  solubles,  qui 
y  forment  un  dépôt  blanc  de  chlorure  de  thallium  ;  par  le 
sulfhydrate  d’ammoniaque,  qui  y  forme  un  dépôt  noir  de 
sulfure. 

O11  voit  par  l’ensemble  de  ces  propriétés  que  le  nouveau 
corps  simple  possède  les  caractères  d’un  vrai  métal,  circons* 
tance  qui  n’empêclie  pas  d’ailleurs  de  le  réunir  au  groupe  du 
soufre,  comme  l’avait  fait  M.  Crookes.  Il  faut  se  rappeler,  en 
effet,  que  dans  les  groupes  naturels  formés  par  les  métalloïdes, 
les  derniers  termes  se  rapprochent  des  métaux.  Rien  n’em¬ 
pêche  donc  d’admettre  que  le  groupe  de  l’oxygène  et  du  soufre 
s’est  enrichi  d’un  terme  métallique,  pour  ainsi  dire,  comme 
l’antimoine  constitue  le  terme  métallique  du  groupe  de  l’a¬ 
zote  et  du  phosphore.  Au  reste,  la  vraie  place  du  thallium 
dans  la  série  des  corps  simples  11e  pourra  être  lixée  que  par 
la  détermination  de  son  poids  atomique  et  par  l’étude  atten¬ 
tive  de  ses  propriétés. 

A  côté  de  cette  nouveauté  ou  plutôt  de  cette  découverte 
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intéressante  d’un  corps  simple,  les  autres  produits  chimiques 
afférant  à  la  science  ou  à  l’enseignement  11e  présentaient 
qu’un  intérêt  secondaire.  Pourtant  tous  les  chimistes  qui  ont 
visité  l’Exposition  ont  été  frappés  de  la  beauté  des  substances 
rares  qui  ont  été  exposées  par  M.  Stenhouse. 

Un  grand  nombre  d’entre  elles  ont  été  découvertes  par  ce 
chimiste  distingué,  d’autres  ont  été  préparées  par  lui  avec 
des  soins  particuliers.  Sans  vouloir  en  faire  ici  la  longue  énu¬ 
mération,  nous  en  citerons  quelques-unes.  On  a  remarqué 
entre  autres  produits  : 

Le  stéaroptène  de  l’huile  de  phjchotis  ajowan  (hydrate 
de  thymyle),  en  magnifiques  cristaux  blancs;  une  magnifique 
cristallisation  d ’orcine,  et  d’autres  produits  voisins  ,  tels  que 
la  beta-orcine ,  l’acide  orsellique  et  ses  dérivés  ;  d’autres 
produits  provenant  des  lichens,  tels  que  l’acide  usnique  en 
cristaux  jaunâtres,  de  la  rocellinine  en  aiguilles  blanches 
entrelacées  ;  de  F èrythromannite  en  beaux  cristaux  tabulaires 
incolores,  et  de  la  nitroérythromannite  ;  de  l’acide  méthylpa- 
rabanique  (nitrothéine)  en  magnifiques  lames  nacrées;  de 
la  myroxocarpine  extraite  du  baume  du  Pérou  blanc  (white 
balsam  of  Peru),  et  cristallisée  en  magnifiques  lames  blanches, 
opaques  et  enchevêtrées  les  unes  dans  les  autres  ;  divers 
produits  extraits  des  fucus,  tels  que  le  fucusol ,  substance 
oléagineuse,  de  couleur  foncée,  renfermant  C3  H4  O2,  et  de 
la  fucusine,  matière  pulvérulente ,  formée  de  C15  H12  Az2  O5. 

Toutes  ces  substances  constituent  des  principes  immédiats 
retirés  des  végétaux,  ou  sont  le  résultat  des  métamorphoses 
(pie  divers  réactifs  ont  fait  éprouver  artificiellement  à  ces 
principes.  La  nature  les  a  formées,  le  chimiste  11’a  fait  que 
les  extraire  ou  les  modifier.  Mais  voici  quelques  substances 
qui  sont  le  produit  de  l’art,  et  qui  ont  été  créées  de  toutes 
pièces  par  des  méthodes  synthétiques  ;  nous  voulons  parler 
de  quelques  produits  tels  que  l’alcool  ordinaire,  l’alcool  pro- 
pylique,  l’essence  de  moutarde,  l’essence  d’ail,  la  tristéarine, 
qui  ont  été  préparés  par  M.  Ménier,  selon  les  méthodes 
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indiquées  par  M.  Berthelot.  Ces  préparations,  qui  ont  été 
faites  sur  une  échelle  relativement  considérable,  témoignent 
à  la  fois  de  l’habileté  du  fabricant  et  des  progrès  que  la 
science  a  accomplis  dans  ce  genre  de  recherches. 

On  peut  espérer  que  l’industrie  en  tirera  parti  un  jour 
ou  l’autre. 


T.  I. 
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CHAPITRE  PREMIER. 

ALCALOÏDES,  EXTRAITS  ET  SUBSTANCES  DIVERSES, 

Par  M.  Ad.  WURTZ. 

L’exposition  des  produits  plus  spécialement  destinés  à 
l’usage  médical  n’a  pas  révélé  un  progrès  qu’on  pût  consi¬ 
dérer  comme  notable  dans  la  partie  pratique  de  la  pharma¬ 
cie.  Sans  doute  quelques  substances  nouvelles  ont  pris  rang 
parmi  les  médicaments  employés,  des  perfectionnements  ont 
été  introduits  dans  les  procédés  propres  à  préparer  ou  à 
conserver  divers  produits,  la  fabrication  régulière  et  in¬ 
dustrielle  de  certaines  substances ,  telles  que  les  alcaloïdes , 
a  pris  un  développement  nouveau  ;  mais  on  chercherait  vai¬ 
nement,  parmi  tant  d’objets  exposés  à  Londres,  la  trace  d’une 
découverte  vraiment  importante  pour  la  pharmacie.  L’Expo¬ 
sition  universelle  de  1802  donne  une  idée  de  l’état  satisfai¬ 
sant  de  la  pharmacie  pratique  en  Europe,  mais  elle  n’a 
point  manifesté  quelque  particularité  qui  fît  époque  et  qui 
commandât  l’attention. 

Un  fait  général  s’est  produit  de  nouveau  :  c’est  la  substi¬ 
tution  de  plus  en  plus  complète  de  l’industrie  à  la  pharma¬ 
cie  proprement  dite,  dans  la  préparation  de  certains  médi¬ 
caments.  Ainsi  les  alcaloïdes  les  plus  importants  que  la 
médecine  emploie,  tels  que  la  quinine,  la  morphine,  la 
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strychnine,  et  d’autres  médicaments  tels  que  le  chloroforme, 
les  composés  du  mercure,  etc.,  sont  préparés  sur  une  grande 
échelle  par  des  fabricants  de  produits  chimiques.  Et  certes 
on  ne  doit  point  regretter  qu’il  en  soit  ainsi,  en  ce  qui 
concerne  la  régularité  des  procédés,  la  bonne  qualité  des 
préparations  et  l’économie  de  la  production.  Quel  phar¬ 
macien  pourrait  obtenir,  en  opérant  sur  de  petites  quantités, 
des  cristaux  de  strychnine  ou  de  morphine  aussi  volumineux 
et  aussi  purs  que  ceux  qui  ont  été  exposés  par  M.  Ménier? 
Quelle  immense  quantité  d’opium  n’a-t-il  pas  fallu  mettre 
en  œuvre  pour  obtenir  une  cristallisation  de  codéine  aussi 
magnifique  que  celle  qui  a  été  exposée  par  M.  Macfarlan , 
d’Edimbourg,  ou  pour  isoler  les  quantités  notables  de  thé- 
baïne,  de  narcéine  et  de  papavérine  qui  ont  figuré  dans 
l’exposition  de  M.  Smith  ?  C’est  que  rien  n’est  perdu  lors¬ 
qu’on  opère  en  grand  ;  les  résidus  que  le  pharmacien  rejette 
s’accumulent  chez  le  fabricant,  et  peuvent  devenir,  un  jour 
ou  l’autre,  l’objet  d’un  traitement  et  la  source  d’un  profit. 

La  fabrication  des  alcaloïdes  s’cst  récemment  développée 
en  France.  La  maison  qui  a  inauguré,  en  1829,  la  pré¬ 
paration  industrielle  du  sulfate  de  quinine  continue  à  livrer 
au  commerce  des  quantités  considérables  de  ce  précieux 
médicament.  M.  Armet  de  Lisle ,  le  représentant  actuel  de 
cette  maison,  épuise  annuellement  300,000  kilogrammes 
d’écorce  de  quinquina.  Sa  fabrication  mensuelle  a  atteint, 
dans  ces  derniers  temps,  900  kilogrammes  de  sulfate  de 
quinine,  dont  les  deux  tiers  sont  exportés  dans  tous  les 
pays.  Ce  résultat  prouve  que  le  sulfate  de  quinine,  dit  des 
trois  cachets ,  continue  à  soutenir  avantageusement  la  con¬ 
currence  sur  tous  les  marchés.  Et  pourtant  la  produc¬ 
tion  du  sulfate  de  quinine  a  pris  un  certain  développe¬ 
ment  dans  d’autres  pays,  principalement  en  Allemagne,  qui 
compte  plusieurs  établissements  de  premier  ordre  pour  la 
fabrication  de  ce  médicament.  Une  seule  de  ces  maisons, 
celle  de  M.  C.  Zimmer,  de  Francfort,  a  exposé.  La  magni- 
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fique  collection  de  produits  dérivés  du  quinquina  qui  forme 
cette  exposition  mérite  d’être  mentionnée  ici.  Parmi  ces 
produits  figuraient  non-seulement  les  sels  ordinaires,  mais 
encore  un  certain  nombre  de  combinaisons  de  quinine,  de 
cinchonine ,  de  quinidine ,  de  cinchonidine  ,  combinaisons 
dont  quelques-unes  sont  nouvelles.  Et  presque  toutes  for¬ 
maient  de  beaux  cristaux,  ce  qui  prouve  que  les  prépara¬ 
tions  ont  été  faites  avec  soin  et  sur  une  grande  échelle. 

Parmi  les  sels  de  quinine  nous  citerons,  indépendamment 
du  sulfate  neutre,  le  sulfate  acide  en  cristaux  très-réguliers 
et  très-volumineux,  l’hyposulfite,  le  nitrate,  le  chlorate,  le 
phosphate,  l’arséniate,  le  borate,  le  ferrocyanate,  le  sullo- 
cyanhydrate,  le  formiate,  le  valérianate  en  magnifiques  cris¬ 
taux,  du  benzoate,  de  l’oxalate,  du  tartrate,  du  quinate,  etc. 
Parmi  les  autres  produits  nous  mentionnerons,  indépendam¬ 
ment  d’un  choix  remarquable  de  sels  de  cinchonine,  de 
quinidine  et  de  cinchonidine,  l’acide  quinique,  le  quinate 
de  chaux ,  le  rouge  quinique,  le  quinotannate  de  fer,  l’a¬ 
cide  quinovatique,  l’acide  cinchocérotique,  etc.  Cette  énu¬ 
mération  ,  bien  qu’incomplète ,  témoigne  tout  ensemble 
de  la  richesse  de  cette  collection ,  de  l’intérêt  qu’elle  pré¬ 
sente  au  point  de  vue  scientifique,  et  de  l’habileté  du  fa¬ 
bricant.  Aucune  autre  exposition  de  produits  analogues  ne 
peut  rivaliser  avec  celle-ci  pour  la  variété  et  la  beauté  des 
préparations,  et  pourtant  nous  devons  en  mentionner  une 
qui  présente  un  intérêt  particulier,  quoique  à  un  point  de 
vue  différent.  Nous  voulons  parler  d’une  collection  d’écorces 
de  quinquina  et  de  produits  qui  en  dérivent,  collection  mo¬ 
deste  en  apparence,  et  qui  ne  brille  ni  par  la  beauté  ni  par 
la  variété  des  substances  exposées,  mais  qui  néanmoins  est 
très-digne  d’attention ,  car  elle  provient  des  quinquinas  que 
le  gouvernement  hollandais  cultive  à  Java. 

Cette  culture  est  en  voie  de  progrès,  et,  on  peut  dire,  en 
pleine  prospérité.  Nous  en  donnerons  une  idée  par  les  in¬ 
dications  suivantes  qui  sont  extraites  des  derniers  rapports 
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adressés  au  gouvernement  hollandais  par  M.  le  docteur  Jung- 
huhn,  et  que  nous  devons  à  l'obligeance  de  M.  le  profes¬ 
seur  Baumhauer,  d’Amsterdam.  Ajoutons  que  M.  le  docteur 
Junghuhn  dirige  ces  cultures,  et  que  M.  de  Vrij  est  chargé 
des  analyses. 

Les  espèces  cultivées  à  Java  sont  le  cinchona  calisaya,  le 
cinchona  pahudiana ,  le  cinchona  lanci folia,  le  cinchona  lan- 
ceolata  et  le  cinchona  sncci  rubra.  On  les  reproduit  par  ger¬ 
mination  ou  par  bouture.  Lorsque  les  jeunes  arbres  ont  acquis 
un  certain  développement,  on  les  transplante  dans  les  bois 
pour  les  préserver  contre  les  vents  et  les  animaux. 

Le  tableau  suivant  donne  un  aperçu  de  l’état  actuel  de 
ces  cultures  : 


1 

Plantes  et 
arbres  en 
pleine  terre. 

Jeunes 
plantes  en 
couches  ou 
en  serre. 

Plantes  en 
germination. 

Boutures 
en  serre. 

Cinchona  calisaya . 

4,810 

2,994 

» 

3,700 

—  pahudiana . 

130,681 

538,860 

359,750 

» 

—  lancifolia . 

67 

30 

» 

16 

—  lanceolata . 

» 

» 

» 

10 

—  succi  rubra . 

22 

27 

S* 

4 

Total  des  cinchonas  sans  les  boutures.  1,( 

137,241 

dont  359,750  en 

germination , 

et  677,491  jeunes  plantes  et  arbres. 

Le  gouvernement  hollandais  possède  en  outre  quatre  cent 
trente  mille  graines  de  cinchona  pahudiana  non  germées.  On 
voit,  par  cette  courte  statistique,  que  les  tentatives  de  ce  gou¬ 
vernement  ont  été  couronnées  de  succès,  et  on  peut  espérer 
que  des  essais  du  même  genre  seront  tentés  et  réussiront  sur 
d’autres  points  du  globe.  Le  gouvernement  indo-britannique 
est  déjà  entré  dans  cette  voie,  et  vient  d’introduire  la  culture 
des  quinquinas  dans  les  Indes  orientales.  Tout  récemment, 
ce  gouvernement  a  fait  venir  à  grands  frais ,  de  la  Bolivie , 


202 


SECTION  III. 


CLASSE  II.  — 

vingt-cinq  mille  plants  de  quinquina ,  qui  sont  cultivés  sur 
les  pentes  méridionales  de  l’Himalaya  (monts  Neilghewy). 
Les  plantations  sont  confiées  à  M.  Markham.  Les  espèces 
importées  sont  le  C.  succirubra,  le  C.  calisaya,  le  C.  concla- 
minea,  le  C.  nitrida,  le  C.  nicrantha,  le  C.  peruviana  (Howard), 
et  le  C.  lanci folia  (Ivarsten).  Plusieurs  milliers  de  ces  plants 
ont  été  dépotés  pendant  la  saison  froide  sans  aucun  dom¬ 
mage,  et  sans  que  leur  croissance  ait  été  arrêtée.  Deux  sites 
ont  été  choisis  pour  ces  plantations  ,  l’un  à  une  altitude  de 
4,500  à  5,000  pieds  au-dessus  du  niveau  de  la  mer,  pour 
l’écorce  rouge  ( calisaya ,  etc.);  l’autre  à  7,000  pieds  pour  les 
espèces  les  plus  dures  au  froid.  D’un  autre  côté,  M.  Th.  An¬ 
derson,  directeur  du  jardin  botanique  de  Calcutta,  a  reçu 
récemment  de  Java  un  envoi  de  trois  cents  plants  de  C.  pa~ 
hudiana  ,  dont  la  graine  avait  été  produite  à  Java  même, 
de  cent  six  plants  de  calisaya ,  de  six  plants  de  lancifolia, 
et  de  cinq  cent  mille  graines  de  cinchona  pahudiana ,  pro¬ 
venant  de  la  province  de  Tjibodos. 

En  résumé,  la  naturalisation  des  quinquinas  dans  les  Indes 
orientales  est  commencée  sur  une  grande  échelle.  Et  quand 
même  ces  essais  ne  réussiraient  pas  dans  les  lieux  où  ils  ont 
été  tentés,  on  peut  néanmoins  en  espérer  un  résultat  favorable; 
car,  ainsi  que  M.  Guibourt  le  fait  remarquer,  ces  quinquinas 
cultivés  produiront  des  semences  que  les  vents  et  les  oiseaux 
porteront  au  loin,  dans  des  localités  appropriées  ù  leur  dé¬ 
veloppement.  C’est  là  qu’on  trouvera,  un  jour,  des  quinqui¬ 
nas  parfaitement  acclimatés,  et  qui  pourront  se  multiplier 
sans  culture. 

Grâce  à  ces  efforts  des  gouvernements  de  la  Hollande  et 
de  la  Grande-Bretagne,  il  est  permis  d’espérer  que  l’approvi¬ 
sionnement  des  écorces  de  quinquina,  un  instant  menacé 
par  les  dévastations  des  forêts  du  nouveau  monde,  pourra 
être  assuré,  dans  un  certain  avenir,  et  que,  jusqu’au  moment 
où  la  science  aura  découvert  le  moyen  de  former  la  quinine 
artificiellement,  ce  précieux  médicament  ne  fera  pas  défaut. 
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Les  autres  alcaloïdes  que  la  médecine  emploie  continuent 
à  être  fabriqués  sur  une  grande  échelle  dans  certains  pays. 
MM.  Morson  et  lils,  de  Londres,  J. -F.  Macfarlan,  d’Edim¬ 
bourg,  T.  et  H.  Smith,  ont  exposé  de  beaux  échantillons  des 
alcaloïdes  extraits  de  l’opium.  On  a  remarqué  avec  intérêt, 
indépendamment  de  la  morphine  et  de  ses  sels,  une  magni¬ 
fique  cristallisation  de  codéine,  exposée  par  M.  Macfarlan, 
et  diverses  préparations  de  papavérine,  de  thébaïne  et  de 
narcéine,  en  cristaux  volumineux.  M.  Smith  a  exposé  un 
nouvel  acide  retiré  de  l’opium,  et  analogue  à  l’acide  lactique. 
11  lui  a  donné  le  nom  d’acide  tliébolactique.  Le  même  fabri¬ 
cant  a  exposé  de  l’aloïne  en  cristaux  jaunes.  Parmi  les  belles 
préparations  exposées  par  M.  Morson,  figuraient  l’aconitine 
en  beaux  cristaux,  et  un  alcaloïde  extrait  du  piper  methysti- 
cutn ,  la  méthyslicine. 

Pour  les  alcaloïdes  dont  il  s’agit,  principalement  pour  ceux 
qu’on  extrait  de  l’opium  et  des  strychnos,  la  France  était 
autrefois  tributaire  de  l’Allemagne  et  de  l’Angleterre.  Il  n’en 
est  plus  ainsi  aujourd’hui ,  grâce  aux  efforts  de  M.  Ménier, 
qui  fabrique  maintenant  en  grandes  masses  la  morphine, 
la  codéine,  la  strychnine,  etc.  La  morphine  et  la  strychnine 
qu’il  a  exposées  tiennent  le  premier  rang  parmi  les  prépara¬ 
tions  de  la  même  espèce.  L’exposition  de  M.  Ménier  témoigne 
d’un  progrès  réel  accompli  en  France  dans  cette  industrie 
intéressante. 

On  peut  dire  qu’ aujourd’hui  les  alcaloïdes  ne  sont  préparés 
qu’exceptionnellement  dans  les  officines.  Mais  l’industrie  livre 
encore  au  pharmacien  d’autres  produits,  même  des  prépara¬ 
tions  officinales  proprement  dites.  11  n’est  pas  douteux  que 
dans  une  foule  de  cas  cette  tendance  ne  puisse  produire  de 
bons  résultats;  mais,  dans  d’autres  cas,  on  doit  la  regretter, 
notamment  lorsqu’il  s’agit  de  l’exploitation  industrielle  de 
certaines  spécialités. 

Parmi  les  produits  qui  sont  plus  particulièrement  du  res¬ 
sort  de  la  pharmacie,  et  qui  sont  préparés  aujourd’hui  en 
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grandes  quantités,  nous  citerons  les  poudres  et  les  extraits, 
et  plus  spécialement  les  extraits  préparés  dans  le  vide. 

L’idée  de  préparer  les  extraits  dans  le  vide  n’est  pas  nou¬ 
velle.  Les  pharmaciens  ont  été  frappés  depuis  longtemps  des 
inconvénients  qui  résultent  de  l’accès  de  l’air  pendant  l’éva¬ 
poration  des  solutions  médicamenteuses.  Dès  1818,  un  brevet 
a  été  pris  en  Angleterre  pour  un  appareil  propre  à  effectuer 
cette  opération  dans  le  vide.  11  y  a  trente  ans  déjà  que  la 
maison  Allen  et  Hanbury  a  commencé  à  préparer  des  extraits 
d’après  cette  méthode.  En  France,  M.  Grandval,  de  Reims, 
a  fait  connaître  un  appareil  destiné  à  l’opération  dont  il 
s’agit,  et  dans  lequel  le  vide  est  produit  par  la  condensation, 
au  moyen  d’un  jet  d’eau  froide,  des  vapeurs  qui  se  dégagent 
des  substances  en  évaporation.  M.  Berjot,  de  Caen,  en  a 
décrit  un  autre,  dans  lequel  le  vide  est  fait  à  l’aide  d’une 
pompe  pneumatique  mue  par  une  machine  à  vapeur. 

Les  extraits  que  M.  Berjot  a  exposés  se  présentent  sous  la 
forme  de  masses  sèches,  poreuses.  En  raison  de  leur  état 
boursouflé,  ils  paraissent  moins  colorés  queues  mêmes  extraits, 
à  consistance  molle,  préparés  par  les  procédés  ordinaires. 
Généralement,  les  extraits  préparés  dans  le  vide  sont  plus 
complètement  solubles  dans  l’eau  que  les  autres;  mais  il  n’en 
est  pas  toujours  ainsi.  D’un  autre  côté,  ils  sont  extrêmement 
hygroscopiques ,  et  il  est  nécessaire  de  les  conserver  dans 
des  flacons  exactement  bouchés.  Placés  dans  des  vases  où 
l’air  humide  aurait  accès,  ils  prendraient  une  consistance 
molle  et  s’affaisseraient  peu  à  peu. 

Le  mode  de  fermeture  adopté  par  M.  Berjot  est  très-ingé¬ 
nieux.  C’est  une  capsule  en  étain  qui  forme  le  couvercle. 
Elle  s’adapte,  au  moyen  d’un  pas  de  vis,  à  une  garniture  en 
étain  qui  coiffe  le  col  du  ballon.  A  la  partie  interne  de  la 
capsule  est  soudé  un  étui  en  étain  qui  descend  dans  le  col 
du  flacon ,  et  dont  les  parois  sont  percées  de  trous.  Dans  la 
cavité  de  cet  étui,  on  place  un  morceau  de  chaux  vive 
destinée  à  dessécher  l’atmosphère  intérieure  du  flacon. 
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M.  Berjot  prépare  annuellement  2,000  kilogrammes  d’extraits, 
et  les  exporte  dans  tous  les  pays  de  l’Europe.  On  voit  qu’il 
s’agit  ici  d’une  exploitation  sur  une  grande  échelle. 

L’avenir  nous  dira  si  les  efforts  de  quelques  maisons  pour¬ 
ront  étendre  ce  mode  de  préparation,  et  rendre  plus  général 
l’emploi  de  certains  extraits  préparés  dans  le  vide.  Sans 
doute,  honorablement  conduite  comme  elle  l’est  maintenant, 
cette  industrie  peut  donner  des  résultats  avantageux  au 
point  de  vue  de  la  bonne  préparation  de  quelques  extraits  ; 
mais  lorsqu’il  s’agit  de  médicaments  de  ce  genre,  où  les  garan¬ 
ties  de  pureté  résident  dans  des  caractères  difficiles  à  définir, 
à  côté  de  l’usage  légitime  il  faut  prévoir  et  redouter  l’abus. 
Il  est  donc  à  peine  désirable  que  la  préparation  industrielle 
des  extraits  reçoive  une  grande  extension  et  devienne  la  rè¬ 
gle,  si  l’on  se  place  au  point  de  vue  des  intérêts  de  la  profes¬ 
sion,  et  surtout  de  la  responsabilité  du  pharmacien,  qui  ne 
peut  être  sûr  d’un  tel  médicament  que  lorsqu’il  l’a  préparé 
lui-même. 

Parmi  les  produits  exposés  par  M.  Berjot,  le  jury  a  remar¬ 
qué  avec  intérêt  des  plantes  très-bien  desséchées  dans  du 
sable,  selon  le  procédé  de  M.  Reveil.  Il  a  rencontré,  dans 
le  département  suédois  de  l’Exposition,  des  plantes  médici¬ 
nales  conservées  par  un  procédé  qui  semble  nouveau,  du 
moins  dans  son  application  à  ce  genre  de  produits.  Les 
plantes  sèches  exposées  par  M.  Cavalli  étaient  fortement  com¬ 
primées  et  se  présentaient  sous  forme  de  tablettes  carrées, 
protégées  par  une  feuille  d’étain,  et  semblables,  quant  à  la 
forme,  aux  tablettes  de  légumes  desséchés  qu’on  trouve  dans 
le  commerce  depuis  quelques  années.  Ces  drogues,  parmi 
lesquelles  figuraient  la  ciguë,  la  camomille,  la  digitale,  la 
belladone,  la  stramoine,  la  rose,  étaient  dans  un  état  de 
conservation  remarquable,  en  ce  qui  concerne  la  couleur  et 
le  parfum. 

Il  nous  reste  peu  de  chose  à  ajouter  sur  quelques  médica¬ 
ments  nouveaux  qui  ont  figuré  à  l'Exposition  de  Londres. 
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Les  sels  de  li tliine  commencent  à  être  employés  en  méde¬ 
cine.  Les  praticiens  anglais  et  allemands  les  prescrivent  contre 
la  goutte,  et  on  attribue  à  la  présence  de  la  litlnne  l’effica¬ 
cité  de  certaines  eaux  minérales  d’Allemagne  dans  le  traite¬ 
ment  de  cette  maladie.  M.  Morson  a  exposé  du  citrate  de 
li  tliine  en  magnifiques  cristaux  transparents. 

Les  sels  de  cérium  ont  été  préconisés,  dans  ces  dernières 
années,  dans  le  traitement  de  la  gastralgie.  MM.  Hopkin  et 
Williams,  de  Londres,  et  M.  Marquart,  de  Bonn,  ont  exposé 
de  l’oxalate  de  cérium. 

La  bile  est  quelquefois  employée  comme  médicament  par 
des  médecins  anglais.  MM.  Bullock  et  Reynolds  ont  exposé 
diverses  préparations  extraites  de  la  bile  de  porc,  dont  l’élé¬ 
ment  organique  prédominant  est,  comme  on  sait,  Y  acide 
hyocholique.  Nous  citerons,  parmi  ces  préparations,  de  l’hyo- 
cholate  de  soude  bien  cristallisé,  NaO,  C54  H42  Az  O9,  de 
fhyocholate  d’ammoniaque,  de  l’hyocholate  de  fer,  même  de 
l’hyocholate  de  quinine  et  de  l’hyodyslysine,  C50  II38  0°.  L’as¬ 
sociation  de  la  quinine  à  l’acide  hyocholique  peut  paraître 
singulière,  et  on  en  peut  dire  autant  de  l’idée  qui  consiste 
à  associer  cet  alcaloïde  à  différents  citrates.  MM.  Bullock  et 
Reynolds  ont  exposé  du  citrate  de  fer  et  de  quinine,  du  ci¬ 
trate  de  fer  et  de  quinidine,  composés  solubles  que  l’évapo¬ 
ration  laisse  sous  forme  de  paillettes  amorphes  et  coloriées. 

Plus  heureux  ont  été  les  efforts  de  M.  Ilomolle,  qui  est 
parvenu  à  extraire  de  la  digitale  une  substance  très- active, 
la  digitaline,  dont  les  caractères  chimiques  ne  sont  pas  encore 
très-bien  définis. 

En  terminant,  nous  mentionnerons  parmi  les  médicaments 
nouveaux  l’apiol  de  MM.  Joret  et  Ilomolle,  et  le  coaltar 
saponiné  de  M.  Lebeuf.  L’apiol  est  un  mélange  de  l’huile 
volatile  et  de  l’huile  fixe  qu’on  rencontre  dans  Y  apium  petro- 
selinum.  L’idée  de  M.  Lebeuf  consiste  à  suspendre  le  coaltar, 
sous  forme  d’émulsion,  dans  une  solution  alcoolique  de  sa- 
ponine. 
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CHAPITRE  II. 

SUBSTANCES  ET  PRODUITS  MÉDICINAUX  NATURELS,  OU  DROGUES 

SIMPLES, 

Par  M.  MÉNIER. 


CONSIDÉRATIONS  GÉNÉRALES. 

Les  produits  médicinaux  se  divisent  en  deux  séries  :  la 
première,  formée  par  les  médicaments  fabriqués  par  le  phar¬ 
macien;  la  seconde,  qui  comprend  les  substances  naturelles 
tirées  des  règnes  animal,  végétal  ou  minéral,  auxquelles  on 
applique  le  nom  de  drogues  simples. 

Nous  suivrons  cette  division  dans  ce  compte  rendu  de  nos 
observations  à  l’Exposition  de  Londres.  Réservant  les  ques¬ 
tions  scientifiques  et  médicales  qu’il  serait  hors  de  propos  de 
faire  intervenir  dans  un  concours  industriel,  nous  envisa¬ 
gerons  les  médicaments  comme  objets  d’industrie  ou  de 
commerce  seulement. 

Quelques  réflexions  tirées  du  parallèle  entre  la  pharmacie 
anglaise  et  française  nous  ont  frappé  tout  d’abord  :  elles 
méritent  d’être  exposées,  ne  serait-ce  que  pour  appeler  l’at¬ 
tention  sur  les  effets  de  la  législation  pharmaceutique  de 
l’un  et  l’autre  pays. 

On  compte  cinq  mille  quatre  cents  pharmaciens  en  France  : 
la  fabrication  des  médicaments  représente  donc  une  indus¬ 
trie  très-répandue.  Elle  a,  de  plus,  un  grand  intérêt  pour 
la  santé  publique.  Cependant,  si  l'on  consulte  ce  qui  se  passe, 
on  voit  que  le  nombre  des  pharmaciens  français  figurant  aux 
expositions  de  l’industrie  est  relativement  très-faible,  et  que 
les  individualités  qui  s’y  produisent  sont  les  mêmes  depuis 
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dix  ans.  Pourquoi  la  plupart  font-ils  defaut  dans  un  con¬ 
cours  aussi  recherché  par  les  autres  professions?  Dans  une 
classe  où  l’éducation  scientifique  doit  favoriser  l’essor  du 
mérite  industriel,  cet  abandon  des  occasions  de  mettre  en 
lumière  les  résultats  de  son  travail,  a  des  causes  qu’il  est 
utile  d’expliquer. 

Le  pharmacien  n’est  pas  dans  la  condition  d’un  fabricant 
jouissant  de  toute  son  indépendance.  Son  initiative  person¬ 
nelle  dans  l’invention  et  le  perfectionnement  de  ses  produits 
est  limitée  par  les  règlements  imposés  à  sa  profession;  la 
loi  a  fixé  et  le  mode  d’opération  et  la  composition  rigou¬ 
reuse  que  doit  avoir  le  médicament;  tout  est  prévu,  défini 
par  le  guide  qui  lui  a  été  donné,  le  Codex.  D’où  il  suit  que 
les  produits  de  chaque  pharmacien  sortent  pour  ainsi  dire 
du  même  moule,  et  qu’il  serait  sans  intérêt  de  les  présenter 
au  concours  des  expositions,  où  l’on  ne  peut  attirer  à  soi  les 
récompenses  que  par  un  mérite  d’exécution  dépendant  du 
talent  individuel. 

Cette  position  d’un  fabricant  ne  devant  rien  innover  dans 
sa  profession  sans  l’approbation  d’un  corps  académique,  et 
ne  se  dirigeant  que  par  des  règles  invariables  et  communes 
à  tous  ses  confrères,  entrave  l’esprit  d’invention  et  le  rend 
passif  au  milieu  du  mouvement  qui  anime  les  professions 
libres.  Si  à  ces  causes  on  ajoute  qu’une  opinion  faisant  école 
considère  comme  une  atteinte  à  la  dignité  de  la  profession 
de  propager  la  vente  des  médicaments  en  dehors  de  l’offi¬ 
cine  où  ils  sont  préparés,  on  se  rendra  compte  du  faible 
essor  industriel  des  pharmaciens  français  et  de  leur  absence 
des  expositions. 

Ils  ont  un  privilège,  un  monopole,  et  cependant  les  bé¬ 
néfices  de  leur  profession  s’amoindrissent  chaque  jour  ;  leurs 
pétitions  au  gouvernement ,  leurs  plaintes  dans  la  presse 
mettent  ce  fait  en  évidence.  Dans  le  mouvement  commercial 
qui  s’opère  autour  d’eux ,  il  leur  est  impossible  de  défendre 
leur  monopole  contre  les  empiétements,  et  leur  privilège,  en- 
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touré  de  restrictions ,  ne  retarde  en  aucune  façon  cette 
décadence  (1). 

En  Angleterre,  la  profession  de  pharmacien  est  libre.  Le  di¬ 
plôme  même  n’est  imposé  qu’à  celui  qui  veut  prendre  le  haut 
titre  de  pharmaceutical  chemist.  On  a  pu  juger,  par  l’Expo¬ 
sition,  que  la  pharmacie  est,  dans  ce  pays,  une  industrie 
prospère.  Nous  y  avons  vu  un  grand  nombre  de  médi¬ 
caments  très-bien  faits,  une  émulation  très-vive  entre  les 
exposants;  ils  tiennent  à  honneur  de  faire  constater  par  le 
jury  leur  mérite  particulier  dans  la  préparation  des  teintures, 
des  infusions,  des  esprits,  des  extraits,  des  pastilles,  etc.,  etc., 
parce  qu’ils  apportent,  dans  ces  préparations,  quelque  chose 
de  leur  initiative  personnelle. 

Cette  liberté,  qu’on  déplorerait  dans  nos  écoles,  a  ce  résul¬ 
tat  considérable  que,  pour  une  population  moindre  que  celle 
de  la  France,  il  y  a  en  Angleterre  sept  à  huit  mille  pharma¬ 
ciens.  Le  champ  de  travail  y  est  largement  agrandi.  La  santé 
générale  du  peuple  anglais  gagne-t-elle  quelque  chose  à  cette 
liberté  ?  Quelles  que  soient  les  objections  de  détail ,  on  peut 
répondre  qu’elle  n’y  perd  pas,  puisque  la  durée  de  la  vie 
moyenne  est  sensiblement  la  même  qu’en  France. 

En  France,  on  croit  beaucoup  trop  aux  inconvénients  do 
la  liberté  de  l’industrie  pharmaceutique  et  pas  assez  aux 
avantages  qu’elle  peut  donner. 

11  n’y  a  pas  de  raison  pour  maintenir  le  pharmacien  en 
tutelle  après  lui  avoir  conféré  un  diplôme,  plutôt  que  le 
médecin  qui  emporte,  en  sortant  de  l’école,  le  droit  d’appli¬ 
quer  son  art  à  son  gré,  suivant  la  doctrine  qui  lui  convient, 
et  qui  ne  doit  compte  de  ses  actes  que  lorsqu’il  offense  une 
des  lois  générales  du  pays. 

Pour  nous,  même  sous  la  législation  actuelle ,  le  pharma- 


(1)  M.  Chevallier,  professeur  de  l’École  de  pharmacie,  écrit  dans  son 
journal  de  juin  1861,  page  348  :  «  A  mes  yeux  la  pharmacie  est  perdue 
si  l’autorité  ne  vient  promptement  à  son  secours.  » 
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cien  n’est  pas  seulement  l’exécuteur  passif  des  prescriptions 
de  la  médecine,  il  est  aussi  producteur  et  commerçant. 
lScs  produits  sont  destinés  à  l’homme  malade  ;  c’est  la  seule 
différence  qui  le  sépare  des  industriels  travaillant  pour  le 
consommateur  en  bonne  santé. 

C’est  en  suivant  cet  ordre  d’idées  que  le  petit  nombre  des 
pharmaciens  français  figurant  à  l'Exposition  de  Londres  a 
attiré  l’attention  du  jury  des  expositions  antérieures,  et  que 
plusieurs  d’entre  eux  ont  agrandi  le  commerce  d’exportation 
de  leur  pays  en  répandant  leurs  produits  dans  toutes  les 
contrées  du  globe. 

g  1er.  —  Progrès  accomplis  dans  la  Pharmacie. 

Depuis  un  quart  de  siècle,  tous  les  progrès  de  la  pharma¬ 
cie,  envisagée  du  côté  industriel,  reposent  sur  la  réalisation 
des  diverses  parties  du  programme  suivant  : 

1°  Dissimuler  le  mauvais  goût  des  médicaments  pour  les 
présenter  au  malade,  en  les  enfermant  dans  des  ampoules 
de  gélatine,  de  gluten,  etc.  ; 

2°  Créer  des  procédés  pour  conserver  indéfiniment,  à  l’état 
de  pilules,  les  substances  très-altérables; 

3°  Introduire  dans  le  laboratoire  des  outils  mécaniques 
qui,  tout  en  produisant  davantage,  donnent  aux  médica¬ 
ments  une  forme  et  un  aspect  plus  agréables;  la  machine  à 
pastillage  est  de  ce  nombre; 

4°  Imaginer  pour  le  pansement  des  plaies  des  moyens  de 
supprimer  ce  que  cette  opération  a  de  répugnant  et  d’ in¬ 
commode  dans  l’intérieur  des  familles; 

Employer  à  la  préparation  des  extraits  des  appareils 
donnant  à  coup  sûr  un  produit  aussi  parfait  que  possible; 
les  appareils  à  évaporer  dans  le  vide  ont  cet  avantage  inap¬ 
préciable  ; 

()o  Perfectionner  par  l’application  d’agents  mécaniques 
appropriés,  la  fabrication  des  poudres  médicinales; 
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7°  Mettre  en  lumière  les  propriétés  médicales  d’une  com¬ 
binaison  chimique,  d’un  alcaloïde  délaissé,  d’une  matière 
végétale  nouvelle,  comme  il  a  été  fait  pour  le  lactate  de  fer, 
le  fer  réduit  par  l’hydrogène,  la  codéine,  le  paullinia,  la  di¬ 
gitaline,  l’apiol  et  le  lactucarium. 

Ces  divers  problèmes  étaient  résolus  plus  ou  moins  par¬ 
faitement  à  l’Exposition  de  1855.  Le  jury  international  de 
1802  n’a  eu  à  constater  que  le  développement  des  faits  accom¬ 
plis.  Un  fait  nouveau  cependant  mérite  d’être  cité. 

M.  Berjot,  de  Caen,  a  présenté  un  ingénieux  procédé  pour 
la  dessiccation  des  fleurs,  des  feuilles  et  des  plantes  entières. 
Il  consiste  à  porter  la  plante  à  l’étuve  après  l’avoir  douce¬ 
ment  ensevelie  sous  une  pluie  de  sable  fin  et  sec.  Les  feuilles 
et  les  fleurs,  maintenues  en  tout  sens  par  cette  sorte  de 
moule  qui  les  enveloppe  entièrement,  ne  peuvent  se  fermer 
ni  se  rider.  À  part  son  humidité,  la  plante  n’a  perdu  en  sor¬ 
tant  de  là  aucun  des  caractères  apparents  de  la  vie.  Les 
échantillons  obtenus  par  cette  méthode  étaient  admirables 
de  fraîcheur;  mais  ce  procédé  a-t-il  un  avenir  industriel? 
Dans  tous  les  cas,  il  rendra  des  services  pour  les  collections 
de  botanique. 


I  2.  —  Produits  médicinaux  naturels. 

Avant  d’aborder  la  deuxième  série  des  substances  médi¬ 
cinales,  notre  première  pensée  sera  de  rendre  hommage  à 
l’auteur  des  catalogues  spéciaux  des  provenances  de  l’Algérie 
et  des  colonies  françaises  :  le  savoir  avec  lequel  ces  catalo¬ 
gues  ont  été  rédigés,  autant  que  l’exposition  des  substances 
elles-mêmes,  ont  jeté  une  vive  lumière  sur  la  richesse  et  la 
variété  des  productions  de  nos  possessions  d’outre-mer. 

Nous  avons  pu  nous  convaincre  qu’un  nombre  considéra¬ 
ble  de  produits  médicinaux  pouvait  être  récolté  ou  cultivé 
avec  profit  dans  nos  Antilles,  et  surtout  sur  notre  terre  d’A¬ 
frique.  En  examinant  les  plantes  et  autres  produits  exposés 
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par  MM.  Hardy,  Mercier,  en  Algérie  ;  Bélanger,  à  la  Marti¬ 
nique;  Thibaut  (de  Salasie),  à  la  Réunion  ;  et  les  collections 
réunies  par  les  soins  de  l’administration  locale  au  Sénégal  et 
à  la  Guyane,  on  trouve  ample  matière  à  un  commerce  pro¬ 
ductif. 

Les  noix  de  ben  ,  si  rares  aujourd’hui  en  France  ,  sont  à 
vil  prix  à  la  Martinique  ;  la  racine  de  contra-yerva,  dont 
l’approvisionnement  par  le  Brésil  est  insuffisant,  croît  en 
quantité  dans  la  même  île  ;  Thydrocotyle,  la  salsepareille,  le 
croton-tiglium  ,  l’arrow-root ,  la  noix  vomique ,  le  petit  ga- 
langa,  etc.,  sont  des  productions  du  sol  de  la  Guyane,  du 
Sénégal  et  de  la  Réunion.  Il  est  certain  qu’en  dirigeant  l’at¬ 
tention  des  agriculteurs  de  ces  contrées  sur  les  profits  que 
présenterait  la  récolte  des  produits  médicinaux,  on  créerait 
un  élément  de  commerce  qui  ne  serait  pas  sans  valeur  en¬ 
tre  la  métropole  et  les  colonies. 

Ne  pouvant  donner  place  à  tous  les  produits  qui  ont  ex¬ 
cité  notre  intérêt,  nous  allons  signaler  du  moins  ceux  dont 
le  commerce  ou  l’industrie  de  notre  pays  pourraient  s’occuper 
avec  le  plus  d’avantages. 

L’opium  est  un  médicament  principal ,  sujet  à  de  très- 
grandes  variations  de  prix,  et  plus  encore  à  des  falsifications 
qu’on  apprécie  mal  sur  les  caractères  extérieurs  :  l’analyse 
seule  donne  la  mesure  do  sa  qualité.  Or,  il  y  a  un  grand 
intérêt  à  se  préoccuper  des  moyens  de  s’approvisionner  d’un 
opium  toujours  identique  et  méritant  une  confiance  absolue. 
D’un  autre  côté,  il  ne  serait  pas  moins  intéressant  de  rame¬ 
ner  à  nous  le  commerce  de  cette  substance,  monopolisée 
jusqu’à  présent  par  les  contrées  du  Levant. 

Pour  atteindre  ce  but,  nous  avons  en  Algérie  un  sol  et  un 
climat  aussi  favorables  que  ceux  de  l’Anatolie  et  des  envi¬ 
rons  de  Smyrne:  MM.  Hardy,  d’Alger;  Roumier,  de  Cons- 
tantine,  ont  démontré  ce  fait  surabondamment,  en  envoyant 
des  échantillons  d’opium  d’excellente  qualité  ,  récolté  par 
leurs  soins.  Toutes  les  indications  pratiques  ,  capables  de 
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mettre  le  cultivateur  à  l’abri  des  échecs,  ont  été  données  par 
les  travaux  si  complets  sur  la  matière  qu’a  publiés  M.  Au- 
bergier,  doyen  de  la  faculté  des  sciences  de  Clermont-Fer¬ 
rand.  Sa  méthode  de  culture  a  été  iustifiée  par  des  succès 
sur  une  grande  échelle ,  et  il  est  acquis,  par  son  expérience 
de  plusieurs  années,  que  la  récolte  des  graines  de  pavot 
peut  payer  tous  les  frais,  et  que  le  produit  en  opium  est  tout 
bénéfice. 

Le  sol  de  la  France  se  prêterait  tout  aussi  bien  à  cette  cul¬ 
ture  que  celui  de  l’Algérie  ;  mais  le  haut  prix  de  la  terre  est 
un  obstacle  qui  n’existe  pas  dans  notre  possession  d’Afrique. 

Smyrne  exporte  douze  cents  caisses  d’opium  du  poids  de 
60  kilogr.  chacune;  le  commerce  de  Constantinople  réuni 
à  celui  de  la  Perse  en  fournit  une  quantité  double  ;  ce  qui 
représente  une  production  totale  de  220,000  kilog.  d’opium 
au  prix  moyen  de  45  francs.  C’est  une  valeur  de  9  à  10 
millions  dans  laquelle  l’agriculture  française  pourrait  pren¬ 
dre  sa  bonne  part,  en  même  temps  quelle  rendrait  un  émi¬ 
nent  service  à  l’art  de  guérir. 

Ces  considérations  doivent  fortement  encourager  nos  agri¬ 
culteurs  industriels  à  donner  suite  à  leurs  essais  de  culture 
du  pavot. 

Le  ricin,  plante  annuelle  sous  le  climat  de  la  France,  de¬ 
vient  un  bel  arbuste  vivace  dans  les  contrées  chaudes  :  aussi 
toutes  les  variétés  de  graines  de  ricin  ont  figuré  en  abon¬ 
dance  dans  les  collections  de  nos  possessions  françaises.  Mal¬ 
gré  cette  richesse  en  graines,  très-peu  d’exposants  ont  eu  la 
pensée  de  fonder  une  industrie  sur  l’extraction  de  l’huile  de 
ricin  aux  lieux  de  production.  Hormis  les  échantillons  de 
l’Inde  française,  où  depuis  longtemps  la  fabrication  de  l’huile 
de  ricin  paraît  en  vigueur,  nous  n’avons  vu  que  les  produits 
exposés  par  des  fonctionnaires  de  l’administration.  Il  y  a  heu 
de  considérer  l’huile  de  ricin  envoyée  par  M.  Hœring,  direc¬ 
teur  de  la  pépinière  de  Bone  ;  par  Mn,e  Ursule  Jacquot,  direc¬ 
trice  de  l’Orphelinat  de  Bone,  et  M.  Garnaut,  pharmacien 
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de  la  marine,  comme  le  produit  d’heureux  essais  et  non 
comme  des  résultats  de  fabrication  industrielle. 

Les  conditions  sont  trop  favorables  en  Algérie  pour  que 
l’exemple  des  employés  de  l’État  ne  soit  pas  mis  à  prolit  par 
des  agriculteurs  industriels,  afin  de  tirer  parti  de  cette  im¬ 
mense  production  de  graines  de  ricin.  On  pourrait  ainsi  par¬ 
tager  avec  le  commerce  anglais  la  fourniture  de  l’Europe 
entière.  Déjà  les  Italiens  ont  réussi  à  faire  de  l’huile  de  ricin 
supérieure  à  celle  de  l’Inde:  MM.  Valeri  et  O,  de  Legagno; 
Croppi,  de  Livourne;  Schmidt,  de  Gênes,  ont  des  fabriques 
en  pleine  activité.  L’un  d’eux  paraît  avoir  à  son  service  une 
excellente  machine  à  décortiquer  la  graine,  à  en  juger  par 
l’intégrité  des  pellicules  de  semences  exposées  à  côté  de  son 
échantillon  d’huile. 

Nous  recommandons  avec  instance  la  création  de  fabri¬ 
ques  d’huile  de  ricin  médicinale,  en  Algérie,  comme  une 
source  de  bénéfices  et  comme  un  service  à  rendre  au  com¬ 
merce  français.  Il  y  a  peu  de  risques  à  courir  dans  cette  en¬ 
treprise  :  les  feuilles  de  ricin  nourrissent  une  variété  devers 
à  soie  et  suffiront  à  compenser  les  frais  de  culture.  De  plus, 
en  suivant  les  indications  d’un  beau  travail  de  M.  Bonis,  on 
peut  tirer  parti  des  huiles  trop  colorées  pour  l’usage  médical , 
et  produire  avec  elles  de  l’alcool  caprilique  et  de  l’acide  sé- 
bacique.  Le  premier  est  propre  à  l’éclairage  et  à  la  dissolution 
des  résines  pour  vernis;  le  second  entre  avec  avantage  dans 
la  confection  des  bougies. 

L’Algérie  est  aussi  la  terre  des  parfums  :  exploitée  par 
des  fabricants  habiles  comme  ceux  de  Grasse  ou  de  Nice , 
elle  ne  tarderait  pas  à  disputer  aux  contrées  les  plus  favori¬ 
sées  le  privilège  de  fournir  l’essence  de  citron,  de  berga- 
motte,  d’oranges,  de  bigarrades,  que  la  France  reçoit  au¬ 
jourd’hui  de  la  Sicile  et  de  l’Italie.  Du  reste,  l’instinct  des 


habitants  les  a  poussés  vers  cette  industrie  qui  donne  déjà  des 
résultats  sérieux.  11  est  à  désirer  que  la  culture  du  pavot  et  la 
production  de  l’huile  de  ricin  y  rencontrent  la  même  faveur. 
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Depuis  des  siècles  on  n’a  fait  aucun  progrès  dans  la  ma¬ 
nière  de  récolter,  de  faire  sécher  et  de  disposer  les  plantes 
pour  les  livrer  au  commerce  ;  les  tentatives  de  plusieurs 
pharmaciens  très-intelligents  n’ont  pas  abouti  à  créer  en 
France  une  industrie  de  ce  genre  capable  de  prospérer. 
C’est  encore  à  l’Algérie  que  nous  demandons  l’organisation 
d’établissements  s’occupant  de  ce  genre  de  travail  :  la  vi¬ 
gueur  de  la  végétation  et  la  persistance  du  temps  sec  et 
chaud  y  sont  d’excellentes  conditions  de  succès.  A  l’imita¬ 
tion  des  Américains,  qui  nous  envoient  les  feuilles  du  capil¬ 
laire  du  Canada  et  du  lobelia  in  fiat  a  en  paquets  comprimés 
et  de  forme  régulière,  il  serait  intéressant  d’employer  un 
moyen  semblable  qui  supprimerait  dans  les  plantes  l’incon¬ 
vénient  d’être  encombrantes  au  transport  et  à  l’emmagasi¬ 
nage  ;  ce  serait ,  de  plus ,  un  moyen  de  les  garantir  des 
effets  altérants  de  l’air  et  de  la  lumière.  Aussi  croyons-nous 
devoir  signaler  les  efforts  faits  dans  cette  direction  par 
M.  J. -G.  Cavalli ,  de  Gothembourg  (Suède),  dont  les  plantes 
et  fleurs  comprimées  forment  une  exposition  digne  d’intérêt. 

Les  plantes  médicinales  exposées  par  M.  Mercier,  phar¬ 
macien  à  Oran,  confirment  pleinement  les  indications  que 
nous  venons  d’énoncer.  11  en  est  de  même  des  échantillons 
de  racine  de  réglisse  de  MM.  Pantin,  directeur  de  la  pépi¬ 
nière  de  Constantine,  et  Schneider,  d’Oran  :  ce  produit  en¬ 
tre  à  lui  seul  pour  une  valeur  de  2  millions  de  francs  dans 
les  importations  en  France  de  l’Espagne ,  de  l’Italie,  de  la 
Russie  et  de  l’Asie  Mineure.  L’Algérie  est  appelée  à  prendre 
une  excellente  position  dans  l’importation  de  la  réglisse,  si 
les  cultivateurs  suivent  les  enseignements  de  MM.  Schneider 
et  Pantin  dans  la  culture  de  cette  racine. 

La  Hollande  nous  a  donné  un  exemple  remarquable  de 
.prévoyance  en  implantant  dans  File  de  Java  la  culture  de 
l’arbre  à  quinquina  ;  elle  sera  prête  à  fournir  à  l’approvision¬ 
nement  de  l’Europe,  lorsque  le  fâcheux  système  d’exploita¬ 
tion  suivi  au  Pérou  aura  ruiné  la  production  du  quinquina 
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dans  ce  dernier  pays.  Les  écorces  exposées  par  les  Hollandais 
annoncent  que  leur  expérience  est  en  plein  succès.  Nous  fai¬ 
sons  des  vœux  pour  que  de  semblables  essais  d’acclimata¬ 
tion  de  vrais  quinquinas  médicinaux  soient  entrepris  à  la 
Guyane,  et  peut-être  dans  certaines  contrées  de  l’Algérie. 

Nos  opinions  sur  les  avantages  d’une  plus  grande  liberté 
dans  la  profession  de  pharmacien  sont  en  désaccord  avec 
les  idées  d’un  très-grand  nombre  d’hommes  spéciaux  ;  nous 
les  avons  puisées  dans  la  pratique  des  affaires  :  si  notre 
conviction  n’avait  pas  été  faite ,  nous  l’aurions  puisée  dans 
les  enseignements  de  l’Exposition  de  Londres. 


SECTION  IV. 


COULEURS,  TEINTURES  ET  VERNIS  EMPLOYÉS  DANS 

L’INDUSTRIE. 


CHAPITRE  PREMIER. 

MATIÈRES  COLORANTES  DÉRIVÉES  DU  GOUDRON  DE  HOUILLE, 

Par  M.  Ad.  WURTZ. 

INTRODUCTION. 

La  découverte,  la  fabrication  et  l’application  des  matières 
colorantes  dérivées  du  goudron  de  houille,  et  de  l’aniline  en 
particulier,  constituent,  sans  aucun  doute,  le  plus  grand  pro¬ 
grès  que  les  arts  chimiques  aient  accompli  depuis  1855.  C’est 
une  nouvelle  industrie  qui  a  été  créée,  industrie  puissante 
déjà,  quoique  née  d’hier,  et  remarquable  par  la  beauté  des 
produits  qu’elle  livre,  par  la  variété  des  méthodes  qu’elle  em¬ 
ploie,  par  l’importance  des  capitaux  quelle  engage.  On  con¬ 
naît  peu  d’exemples  d’un  essor  aussi  rapide,  et  d’une  inter¬ 
vention  aussi  directe  et  aussi  utile  de  la  science. 

On  sait  que  l’aniline  est  une  base  organique.  Découverte 
en  1826  par  Unverdorben,  elle  a  été  obtenue  comme  produit 
du  dédoublement  de  différents  corps,  tels  que  l’indigo,  l’acide 
anthranilique,  l’isatine. 

Runge  avait  extrait  du  goudron  de  houille  un  corps  auquel 
il  avait  donné  le  nom  de  kvanol.  M.  Hofmann,  dont  les  tra- 
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vaux  ont  jeté  tant  de  lumière  sur  l’histoire  des  alcaloïdes, 
démontra  l’identité  du  kyanol  avec  l’aniline.  M.  Zinin  apprit 
à  former  cette  dernière  base  artificiellement  avec  la  benzine. 
Sa  découverte  est  de  la  plus  haute  importance  et  pour  la 
science  et  pour  l’industrie.  Elle  consiste  à  transformer  la 
benzine  en  nitrobenzine,  et  à  réduire  celle-ci  par  le  sulfliy- 
dratc  d’ammoniaque.  M.  Béchamp  a  modifié  heureusement 
ce  procédé  en  substituant  au  sulfliydrate  d’ammoniaque 
l’acétate  ferreux,  ou  le  fer  et  l’acide  acétique.  Cette  méthode 
est  devenue  industrielle. 

L’aniline  figurait  autrefois  dans  les  collections  chimiques 
comme  une  matière  rare  et  un  objet  de  curiosité  scientifi¬ 
que.  Aujourd’hui  elle  est  le  résultat  d’une  fabrication  régu¬ 
lière,  et  l’industrie  la  livre  et  la  consomme  en  quantités 
énormes.  Une  seule  maison  de  Londres,  celle  de  MM.  Simp¬ 
son,  Maule  et  Nicholson ,  en  fabrique  3,000  kilogrammes 
par  semaine. 

Dès  1833,  Runge  avait  remarqué  la  coloration  violette  des 
sels  d’aniline  et  do  l’aniline  par  l’hypoclilorite  de  chaux,  et 
depuis  lors  on  a  regardé  cette  réaction  comme  un  des  ca¬ 
ractères  de  l’aniline. 

Vingt  ans  plus  tard,  M.  Beissenhirtz  a  signalé  la  colora¬ 
tion  violette  ou  plutôt  le  précipité  violet  qui  se  forme  par 
l’action  du  bichromate  de  potasse  sur  le  sulfate  d’aniline. 
Mais  c’étaient  là  des  indications  plus  ou  moins  vagues,  et 
auxquelles  les  auteurs  n’ont  attaché  aucune  importance  au 
point  de  vue  pratique.  C’est  à  un  jeune  chimiste  anglais, 
M.  Perkin,  d’ailleurs  connu  par  des  travaux  scientifiques  du 
plus  haut  intérêt,  que  revient  l’honneur  de  la  découverte  et 
de  la  première  application  industrielle  d’une  matière  colo¬ 
rante  nouvelle,  dérivée  de  l’aniline. 

Le  mauve  ou  le  violet  d’aniline,  connu  sous  le  nom  de 
violet  Perkin  ou  violet  chronique,  résulte  de  la  transforma¬ 
tion  qu’éprouve  l’aniline  sous  l’influence  du  bichromate  de 
potasse.  M.  Perkin  a  fait  voir  que  cette  réaction  peut  être 
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effectuée  d’une  manière  régulière  et  industrielle;  il  a  isolé 
la  matière  colorante  à  laquelle  elle  donne  naissance;  il  a 
montré  que  cette  matière  colorante  est  propre  à  la  teinture  : 
il  est  donc  l’inventeur  du  violet  d’aniline. 

Sa  découverte  a  produit  une  grande  sensation  et  s’est 
répandue  rapidement  dans  tous  les  pays.  En  France  et  en 
Angleterre  on  s’est  mis  à  l’œuvre  avec  ardeur,  et  on  a 
soumis  l’aniline  aux  épreuves  les  plus  variées.  Tant  d’efforts 
ne  sont  pas  restés  stériles,  et  bientôt  M.  Verguin,  chimiste 
lyonnais,  a  obtenu  avec  l’aniline  une  nouvelle  matière  colo¬ 
rante  rouge,  propre  à  la  teinture,  et  successivement  nommée 
fuchsine,  azaléine,  magenta,  rosaniline.  Peu  de  temps  après, 
MM.  G  uinon,  Marnas  et  Bonnet,  auxquels  on  doit  la  décou¬ 
verte  de  la  pourpre  française,  ont  fait  connaître  une  matière 
colorante  bleue,  l’azuline,  qui  dérive  du  phénol  ou  alcool 
phénique,  un  des  produits  qu’on  retire  du  goudron  de 
houille.  Mais  l’aniline  elle-même  peut  fournir  une  matière 
bleue  d’une  grande  richesse  et  propre  à  la  teinture,  comme 
l’ont  montré  MM.  Girard  et  Delaire.  Enfin,  tout  récemment 
en  Angleterre,  on  a  retiré  des  résidus  de  la  préparation  de  la 
rosaniline  une  matière  colorante  jaune  qu’on  pourrait  nom¬ 
mer  xantlianiline.  On  parvient  donc  aujourd’hui  à  former 
ifi  ciellement,  avec  des  produits  retirés  du  goudron  de 
houille,  les  trois  couleurs  fondamentales,  le  rouge,  le  bleu, 
le  jaune,  dont  les  combinaisons  donnent  d’autres  couleurs, 
telles  que  le  violet,  le  vert. 

Les  matières  colorantes  dérivées  de  l’aniline  possèdent  un 
éclat  incomparable,  et  donnent  des  nuances  qui  surpassent  en 
richesse,  sans  égaler  en  solidité,  celles  qu’on  peut  obtenir  avec 
la  cochenille,  le  carthame,  l’indigo.  Leur  pouvoir  colorant 
est  immense.  Le  fait  suivant  en  donnera  une  idée  :  M.  Perkin 
a  exposé  un  cylindre  de  violet  chromique  (pièce  of  solid  aniline 
purple  or  mauve)  qui  offrait  les  nuances  cuivrées  de  l’indigo. 
Sa  hauteur  était  d’environ  49  centimètres,  son  diamètre  d’en¬ 
viron  23  centimètres.  On  a  calculé  que  sa  fabrication  avait 
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exigé  2,000  tonnes  de  charbon  de  terre,  et  que  cette  masse 
relativement  peu  considérable  de  matière  colorante  suffisait 
pour  imprimer  ( to  print )  100  milles  anglais  de  calicot. 

Mais  le  goudron  de  houille  peut  fournir,  indépendamment 
de  l’aniline  et  de  l’acide  phénique  (phénol,  alcool  phénique, 
acide  carbonique),  d’autres  produits  avec  lesquels  on  a  formé 
artificiellement  des  matières  colorantes. 

Parmi  ces  dernières  nous  nous  contenterons  de  mention¬ 
ner  ici  celles  qui  dérivent  de  la  quinoléine  et  de  la  naphta¬ 
line.  Jusqu’ici  leur  application  industrielle  est  demeurée  sans 
importance. 

On  voit  par  cet  exposé  sommaire  quel  intérêt  présente  la 
fabrication  des  matières  colorantes  dérivées  des  produits  ex¬ 
traits  du  goudron  de  houille,  et  quels  progrès  rapides  elle  a 
accomplis  depuis  quelques  années.  On  en  jugera  mieux  par 
les  détails  dans  lesquels  nous  allons  entrer  maintenant,  con¬ 
cernant  les  diverses  branches  de  cette  fabrication.  Nous  nous 
attacherons  à  en  décrire,  autant  que  possible,  l’état  présent 
en  commençant  par  l’aniline,  qui  en  forme  la  base  la  plus 
importante. 


g  Ier.  —  Fabrication  de  l'aniline. 

Extraction  de  l’aniline  du  goudron  de  houille.  —  On  peut 
extraire  l’aniline  du  goudron  de  houille,  et  l’on  paraît  avoir 
opéré  quelquefois,  dans  le  principe,  sur  de  l’aniline  ainsi 
préparée. 

Le  procédé  à  l’aide  duquel  on  parvient  à  séparer  l’aniline 
des  nombreuses  substances  qui  l’accompagnent  dans  le  gou¬ 
dron,  consiste  essentiellement  à  épuiser  celui-ci,  ou  les  huiles 
lourdes  qui  proviennent  de  la  distillation  de  ce  goudron 
(principalement  celles  qui  passent  entre  ISO  et  230  degrés), 
par  l’acide  chlorhydrique  du  commerce.  Les  solutions  chlorhy¬ 
driques  sont  soumises  à  la  distillation  avec  un  excès  de 
chaux;  le  liquide  laiteux  qui  résulte  de  cette  distillation  est 
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saturé  par  l’acide  chlorhydrique,  et  la  solution  de  chlorhydrate 
d’aniline,  ainsi  obtenue,  est  décomposée  à  froid  par  une  les¬ 
sive  de  potasse  caustique.  L’aniline  se  sépare  sous  forme 
huileuse.  Elle  est  soumise  à  une  rectification.  Les  portions 
qui  passent  à  une  température  inférieure  à  220  degrés,  sont 
de  l’aniline  suffisamment  pure  pour  les  besoins  de  l’industrie. 
Celles  qui  distillent  à  une  température  supérieure  renfer¬ 
ment  beaucoup  de  quinoléine. 

Transformation  de  la  benzine  en  aniline.  —  Ce  procédé 
de  préparation  de  l’aniline  est  de  beaucoup  le  plus  impor¬ 
tant.  C’est  le  seul  qui  soit  employé  aujourd’hui.  Il  se  dé¬ 
compose  en  deux,  phases  distinctes,  dont  la  première  consiste 
à  transformer  la  benzine  en  nitrobenzine,  et  la  seconde  à 
réduire  la  nitrobenzine  en  aniline. 

La  benzine  C12  H6,  découverte  par  M.  Faraday,  et  dont 
l’existence  dans  le  goudron  de  houille  a  été  signalée  par 
M.  Mansfield,  en  est  retirée  aujourd’hui,  sur  une  grande 
échelle,  à  l’aide  de  procédés  dont  la  description  ne  doit 
point  trouver  place  dans  ce  rapport.  Le  prix  en  est  variable 
suivant  la  rareté  et  aussi  suivant  la  pureté  du  produit.  11  ne 
dépasse  pas  3  francs  le  kilogramme  pour  le  produit  passant 
de  82  à  90  degrés,  et  renfermant  90  0/0  de  benzine.  Les 
hydrocarbures  légers  qui  accompagnent  la  benzine  sont 
principalement  le  toluène,  C14  H8,  et  de  petites  quantités  de 
cumène,  C18  II12,  et  de  cymène,  C20  Hu. 

Deux  méthodes  servent  à  transformer  la  benzine  en  nitro¬ 
benzine.  L’une,  qui  est  préférable,  consiste  à  traiter  l’hydro¬ 
carbure  par  l’acide  nitrique  fumant  (très-concentré),  l’autre 
à  le  soumettre  à  l’action  d’un  mélange  d’acide  nitrique  ordi¬ 
naire  et  d’acide  sulfurique.  On  sait  d’ailleurs  que,  dans  ces 
circonstances,  l’acide  nitrique  enlève  1  atome  d’hydrogène  à 
la  benzine  et  y  substitue  de  l’acide  liyponitrique  :  de  là  le 
nom  de  nitrobenzine  pour  le  corps  qui  résulte  de  cette 
réaction  et  qui  renferme  G12  II5  (Az  O4). 

Pour  faire  réagir  l’acide  nitrique  fumant  sur  la  benzine, 
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on  emploie  une  disposition  très  -  simple,  indiquée  par 
M.  Mansfield.  Les  deux  liquides  sont  placés  dans  des  vases 
munis  de  robinets,  et  disposés  au-dessus  d’un  grand  ser¬ 
pentin  en  verre  ou  en  grès,  bifurqué  à  la  partie  supérieure, 
et  entouré  d’eau  froide.  Chaque  robinet  plonge  dans  un  en¬ 
tonnoir  engagé  dans  une  des  branches  du  serpentin,  de  telle 
sorte  qu’il  suffit  d’ouvrir  les  robinets  pour  que  l’acide  nitrique 
d’un  côté,  la  benzine  de  l'autre,  coulent,  se  rencontrent  et 
se  mêlent  dans  le  serpentin.  Le  contact  à  la  température 
ordinaire  suffit  pour  que  la  réaction  s’accomplisse,  et  tout 
échauffement  doit  être  évité.  On  règle  l’écoulement  de  telle 
sorte  que,  pour  une  partie  do  benzine,  on  emploie  une  partie 
et  demie  d’acide  fumant.  Le  mélange  est  additionné  d’une 
grande  quantité  d’eau,  au  fond  de  laquelle  la  nitrobenzine 
se  rassemble,  sous  forme  d’une  couche  oléagineuse.  On  la 
lave  d’abord  avec  de  l’eau  tiède,  puis  avec  une  solution 
étendue  de  carbonate  de  soude,  finalement  avec  de  l’eau 
pure. 

Le  procédé  qui  consiste  à  faire  réagir  sur  la  benzine  un 
mélange  d’acide  nitrique  ordinaire  et  d’acide  sulfurique,  est 
d’une  exécution  plus  longue  et  plus  difficile  ;  car  les  deux 
liquides  ne  se  mêlent  pas,  et  pour  les  mettre  en  contact  in¬ 
time,  il  est  nécessaire  d’agiter  de  temps  en  temps.  L’opéra¬ 
tion  se  fait  dans  des  bonbonnes  en  grès;  elle  dure  de  quinze 
jours  à  trois  semaines,  et  ne  laisse  pas  que  d’être  dange¬ 
reuse  ;  car  au  moment  où  l’on  agite,  le  mélange  s’échauffe 
souvent,  et  prend  feu  quelquefois.  Le  premier  procédé  est 
donc  préférable. 

La  transformation  de  la  nitrobenzine  en  aniline  s’accom¬ 
plit  par  l’action  de  l’hydrogène  naissant  dégagé  par  l’action 
d’un  acide  sur  le  fer  ou  le  zinc  (Hofmann). 

C12  IL  (Az  O4)  -f  IL  =  H4  O4  +  C12  IL  Az. 
nitrobenzine.  aniline. 

Lorsqu’on  emploie,  comme  agents  réducteurs,  l’acétate 
terreux  ou  un  mélange  de  fer  et  d’acide  acétique,  la  réac- 
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tion  n’est  plus  aussi  simple  que  nous  l’avons  supposé  dans 
l’équation  précédente.  Mais,  dans  tous  les  cas,  le  fer,  enle¬ 
vant  tout  l’oxygène  de  la  nitrobenzine,  s’oxyde;  de  plus,  se 
dissolvant  dans  l’acide  acétique,  il  dégage  de  l’hydrogène, 
lequel  se  fixe  sur  le  résidu  G12  II5  Az,  pour  le  transformer, 
en  aniline  G12  II7  Az. 

Les  produits  de  la  réaction  sont  donc  de  l’oxyde  ferrique, 
de  l’acétate  ferreux  ou  ferrique,  et  de  l’aniline.  On  opère  de 
la  manière  suivante  : 

On  place  dans  un  grand  appareil  d i still atoire ,  tel  qu’une 
chaudière  en  fonte,  surmontée  d’une  colonne,  une  partie  de  ni¬ 
trobenzine,  une  partie  et  demie  de  fer,  en  tournure  moyenne, 
et  une  quantité  d’acide  acétique  représentant  45  0/0  du 
poids  du  fer  employé.  La  réaction  s’établit  à  la  température 
ordinaire,  si  l’on  opère  en  grand  et  si  l’on  a  soin  de  remuer 
la  masse  de  temps  en  temps.  Le  fer  doit  être  distribué  unifor¬ 
mément  dans  cette  masse,  de  telle  sorte  qu’il  arrive  jusqu’à  la 
surface  du  liquide,  et  que  toutes  les  parties  de  celui-ci  soient 
en  contact  avec  le  métal.  Le  mélange  s’échauffe,  et  en  quel¬ 
ques  heures  une  grande  masse  de  nitrobenzine  est  transfor¬ 
mée  en  aniline.  Avant  de  distiller,  il  faut  attendre  que  cette 
transformation  soit  complète,  et  on  reconnaît  qu’il  en  est 
ainsi,  lorsqu’une  petite  partie  de  la  masse,  traitée  par  un 
acide,  ne  laisse  plus  de  globules  oléagineux  de  nitrobenzine. 

Le  produit  de  la  distillation  renferme,  indépendamment 
de  l’aniline,  de  l’acétone  provenant  de  la  décomposition  de 
l’acétate  de  fer,  une  petite  quantité  d’acétate  d’aniline  vo¬ 
latil,  et  d’autres  produits,  parmi  lesquels  on  a  signalé,  de 
l’azobenzide  et  des  carbures  d’hydrogène,  etc.  On  neutralise 
ce  liquide,  qui  est  un  peu  acide,  puis  on  rectifie,  et  on 
recueille  séparément  ce  qui  passe  entre  180  et  250  degrés.  Si 
l’opération  a  été  bien  conduite,  on  doit  recueillir  environ 
65  0/0  du  poids  de  la  nitrobenzine  d’un  produit  passant 
entre  180  et  250  degrés,  et  qui  constitue  l’aniline  commer¬ 
ciale.  Elle  offre  un  degré  de  pureté  plus  ou  moins  grand.  On 


284 


CLASSE  II.  —  SECTION  IV. 


peut  la  purifier  en  la  rectifiant,  opération  qui  abaisse  ordi¬ 
nairement  le  point  d’ébullition. 

Propriétés  de  l’aniline.  —  L’aniline  la  plus  pure  du  com¬ 
merce  se  présente  sous  forme  d’un  liquide  oléagineux,  of¬ 
frant  une  teinte  ambrée.  Quelquefois,  la  teinte  est  plus  foncée. 
L’aniline  pure  bout  à  482  degrés;  mais  le  point  d’ébullition 
des  produits  du  commerce  varie  entre  des  limites  assez  éten¬ 
dues,  et,  suivant  ces  limites,  on  distingue  diverses  sortes 
d’aniline  qui  ne  sont  pas  également  propres  à  la  fabrication 
de  toutes  les  matières  colorantes.  Ainsi,  pour  fabriquer  la 
nuance  la  plus  rouge  que  peut  donner  la  rosaniline,  on  se 
sert  des  anilines  les  plus  pures  qui  ont  passé  à  la  distilla¬ 
tion  entre  182  et  186°.  Pour  faire  du  rouge  violacé,  on  peut 
prendre  des  anilines  dont  le  point  d’ébullition  est  supérieur 
à  190°.  Le  produit  qui  passe  entre  188  et  195°  est  propre  à 
la  fabrication  du  violet  ;  on  obtient  même  du  violet  avec  des 
anilines  dont  le  point  d’ébullition  est  supérieur  à  200", mais 
le  rendement  est  moins  considérable.  Suivant  les  qualités, 
l’aniline  vaut  aujourd’hui  (juin  1862)  de  11  à  15  francs  le 
kilogramme.  Le  prix  de  la  nitro-benzine  ne  s’élève  pas  au- 
dessus  de  5  à  6  francs  le  kilogramme. 

§  2.  —  Violet  d’aniline. 

Au^  commencement  de  l’année  1856,  M.  Perkin  (1),  qui 
était  alors  occupé  de  quelques  recherches ,  demeurées  sans 
résultat,  sur  la  formation  artificielle  de  la  quinine,  a  été 
conduit  à  étudier  l’action  cl’une  solution  de  bichromate  de 
potasse  sur  le  sulfate  d’aniline.  Le  mélange  n’a  donné  qu’un 
précipité  noir,  qui  ne  semblait  pas  promettre  grand’chose 
(very  unpromising )  ;  mais  en  examinant  attentivement  ce 
précipité,  il  en  a  isolé  une  matière  colorante  violette,  qu’on 


(l)  Quaterly  Journal  of  the  Chemical  Society,  t.  XV,  p.  230. 
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nomme  aujourd’hui  mauve  ou  violet  d’aniline ,  violet  chro¬ 
nique,  violet  Perkin,  et  qui  est  devenu  un  produit  commer¬ 
cial  de  la  plus  haute  importance.  Nous  donnons  ici  une 
courte  description  des  procédés  qui  sont  en  usage  pour  la 
préparation  de  ce  produit. 


Procédé  Perkin.  — La  méthode  employée  parM.  Perkin  (4) 
pour  la  préparation  du  violet  chromique  est  la  suivante  : 

Des  solutions  d’équivalents  égaux  de  sulfate  d’aniline  et 
de  bichromate  de  potasse  sont  mêlées,  et  abandonnées  au 
repos  jusqu’à  ce  que  la  réaction  soit  complète.  Le  précipité 
noir  qui  est  formé  est  jeté  sur  un  liltre  et  lavé  à  l’eau  jus¬ 
qu’à  ce  qu’il  ne  renferme  plus  de  sulfate  de  potasse.  Il  est 
ensuite  séché  et  mis  en  digestion  à  plusieurs  reprises  avec  de 
la  benzine,  ou  plutôt  avec  les  hydrocarbures  légers  du  gou¬ 
dron  de  houille  ( coaltar-naphta ) ,  jusqu’à  ce  que  toute  la 
matière  résineuse  soit  séparée,  et  que  le  naphte  11e  se  colore 
plus  en  brun.  Après  ce  traitement  le  produit  est  épuisé  à  plu¬ 
sieurs  reprises  avec  de  l’alcool  bouillant,  qui  dissout  la  ma¬ 
tière  colorante.  Les  solutions  soumises  à  la  distillation  lais¬ 
sent  un  résidu  de  violet  d’aniline  sous  la  forme  d’une  belle 
matière  offrant  la  couleur  et  les  reflets  du  bronze. 

Le  traitement  par  le  naphte  a  pour  objet  de  séparer  la 
matière  violette  d’une  matière  résineuse,  et  le  traitement  par 
l’alcool  de  séparer  cette  même  matière  d’une  poudre  noire 
qui  reste  comme  dernier  résidu  ,  et  qui  renferme  environ 
30  0/0  d’oxyde  de  chrome.  Ces  deux  matières,  la  substance 
résineuse  et  la  poudre,  forment  environ  les  neuf  dixièmes 
de  l’aniline  employée,  il  en  résulte  qu’un  dixième  seulement 
de  cette  substance  est  converti  en  matière  utile. 

Le  procédé  employé  par  M.  Perkin  a  été  l’objet  de  divers 
perfectionnements,  dont  les  plus  importants  sont  dus  à 
M.  Verguin.  Ils  consistent,  en  premier  lieu,  à  supprimer 


(1)  Quarterly  Journal  of  the  Chemical  Society,  t.  XV,  p.  21)3, 
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l’emploi  de  la  benzine,  de  l’alcool,  ou  de  l’esprit  de  bois, 
véhicules  coûteux  que  l’on  peut  remplacer  par  de  l’eau  bouil¬ 
lante,  qui  dissout  le  violet,  et,  en  second  lieu,  à  précipiter 
la  solution  aqueuse  du  violet  par  un  alcali  ou  par  un  sel 
alcalin.  Aujourd’hui,  ces  perfectionnements  sont  générale¬ 
ment  appliqués  en  France,  avec  diverses  variantes  dans  le 
mode  d’opérer,  selon  les  usines  et  l’expérience  de  chacun. 
Voici  le  procédé  employé  dans  l’usine  de  MM.  Depouilly  frè¬ 
res,  à  Clichy. 

Procédé  français  pour  la  préparation  du  violet  chronique 
(Verguin).  —  On  prépare,  d’une  part,  une  solution  siru¬ 
peuse  de  sulfate  d’aniline  légèrement  acide,  et,  de  l’autre, 
une  solution  aussi  concentrée  que  possible  de  bichromate  de 
potasse  (cette  dernière  liqueur  peut  même  renfermer  de 
petits  cristaux)  ;  on  mêle  ces  deux  solutions.  Le  mélange 
doit  se  faire  à  froid,  et  doit  renfermer  le  moins  d’eau  pos¬ 
sible.  Dans  ces  conditions,  la  réaction  s’établit  à  la  tempé¬ 
rature  ordinaire,  et  donne  lieu  à  un  dégagement  de  chaleur 
qui  peut  aller  jusqu’à  CO  degrés.  Elle  est  terminée  au  bout  de 
dix  minutes,  et  le  tout  se  prend  en  masse.  On  laisse  refroidir 
complètement,  et  on  lave  à  l’eau  froide.  Les  premières  eaux 
de  lavage  doivent  être  colorées  en  rose  ;  si  elles  sont  colorées 
en  jaune  (excès  de  chromate),  l’opération  est  mal  faite. 

Le  précipité  étant  épuisé  par  l’eau  froide,  à  plusieurs  re¬ 
prises,  on  le  soumet  à  l’ébullition  avec  de  l’eau  pure  qui 
dissout  la  matière  colorante  ;  on  réunit  les  liqueurs  colorées 
et  on  les  précipite  par  la  soude  caustique  ou  par  un  sel  al¬ 
calin.  On  obtient  ainsi  un  précipité  brunâtre  qu’on  recueille 
et  qu’on  lave.  Pour  le  purifier,  on  le  reprend  une  seconde 
fois  par  l’eau  bouillante,  et  on  le  précipite  de  nouveau  par 
un  alcali.  On  recueille  de  nouveau  le  précipité  et  on  le 
laisse  égoutter.  On  obtient  ainsi  une  pâte  qu’on  livre  au 
commerce.  Desséchée,  cette  pâte  prend  des  rellets  verdâtres. 
Ce  n’est  point  une  matière  pure,  et  il  est  probable  quelle 
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est  formée  par  un  mélange  ou  par  une  combinaison  de  ma¬ 
tière  rouge  et  de  matière  bleue.  Elle  renferme  souvent  de 
l’oxyde  de  chrome,  qu’on  peut  en  extraire  à  l’aide  de  lava¬ 
ges  avec  un  acide  affaibli.  Pour  100  parties  d’aniline  em¬ 
ployée,  on  obtient  de  50  à  65  parties  de  pâte.  Mais  le  ren¬ 
dement  est  quelquefois  moins  considérable  ;  car  on  trouve 
dans  le  commerce  des  anilines  qui  ne  donnent  que  25  0/0  de 
pâte,  et  il  arrive  qu’en  suivant  le  même  procédé  et  en  em¬ 
ployant  les  mêmes  proportions,  telle  aniline  donne  un  ren¬ 
dement  double  de  telle  autre. 

On  vend  aujourd’hui  la  pâte  de  violet  d’aniline  à  raison  de 
40  à  45  francs  le  kilogramme.  En  général,  on  préfère,  pour 
la  fabrication  clu  violet  chromique,  les  anilines  à  point  d’ébul¬ 
lition  élevé  :  elles  donnent  un  rendement  supérieur,  mais 
produisent  une  nuance  plus  rouge,  tandis  que  les  anilines 
qui,  par  leur  point  d’ébullition  et  leur  composition,  se  rap¬ 
prochent  le  plus  de  l’aniline  pure,  donnent  moins  de  matière 
violette  et  une  nuance  plus  bleue. 

Le  rendement  dépend  aussi  des  proportions  de  bichromate  et 
d’aniline,  de  la  concentration  des  liqueurs,  et  naturellement 
des  soins  qu’on  apporte  dans  la  fabrication.  On  emploie, 
selon  les  fabriques,  le  chlorhydrate  d’aniline  (100  parties 
d’aniline  et  100  parties  d’acide  chlorhydrique  du  com¬ 
merce  à  21°  B),  ou  le  sulfate  d’aniline  (100  d’aniline  et  50 
d’acide  sulfurique  à  66°)  ;  et  pour  100  parties  d’aniline,  on 
emploie  de  80  à  160  parties  de  bichromate  de  potasse,  en 
solution  concentrée,  comme  on  l’a  indiqué  plus  haut,  ou 
d’autres  fois  en  solution  étendue. 

Le  violet  chromique  est  la  plus  solide  de  toutes  les  cou¬ 
leurs  dérivées  de  l’aniline.  On  l’emploie  pour  la  teinture  sur 
soie,  sur  laine  et  sur  coton.  On  peut  évaluer  à  100,000  kilo¬ 
grammes  la  quantité  de  pâte  violette  qui  a  été  fabriquée  en 
France  l’année  dernière.  Aujourd’hui,  l’importance  de  cette 
fabrication  a  un  peu  diminué  ;  car  les  teinturiers  en  soie 
emploient  de  préférence  le  violet  obtenu  par  la  réduction  du 
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rouge  d’aniline ,  selon  le  procédé  qui  sera  décrit  ci-après. 
Ce  dernier  violet  offre  une  nuance  plus  bleue,  mais  il  est 
moins  solide. 

Autres  procédés  de  préparation  de  divers  violets  d’aniline. 
—  Le  procédé  de  préparation  par  le  bichromate  de  potasse 
que  nous  venons  de  décrire  est  le  plus  employé  pour  la 
transformation  directe  de  l’aniline  en  matière  colorante 
violette.  Mais  indépendamment  de  celui-ci,  nous  devons  men¬ 
tionner  brièvement  d’autres  procédés  qui  ont  été  employés 
dans  différents  pays.  On  parvient,  en  effet,  à  convertir  l’aniline 
en  matières  colorantes  violettes  à  teinte  plus  ou  moins  riche 
et  plus  ou  moins  rapprochée  du  bleu  ou  du  rouge,  en  rempla¬ 
çant  le  bichromate  de  potasse  par  d’autres  agents  d’oxyda¬ 
tion,  tels  que  le  chlorure  de  chaux,  le  peroxyde  de  man¬ 
ganèse,  le  permanganate  de  potasse,  le  peroxyde  de  plomb, 
le  chlorure  cuivrique.  Au  reste,  l’identité  des  produits  ob¬ 
tenus  par  ces  différents  procédés  n’est  pas  démontrée. 

Le  procédé  par  le  chlorure  de  chaux  a  été  employé  par  la 
maison  Kestner,  de  Thann,  en  1858.  11  est  très-simple,  mais 
il  donne  un  produit  offrant  une  nuance  plus  rougeâtre,  et 
cette  dernière  circonstance  y  a  fait  renoncer  depuis. 

On  employait  : 

100  kilogrammes  d’aniline; 

100  kilogrammes  d’acide  chlorhydrique. 

On  dissolvait  le  chlorhydrate  dans  300  litres  d’eau,  et  on 
ajoutait  à  cette  solution  6,000  litres  d’une  solution  très-éten¬ 
due  de  chlorure  de  chaux,  contenant  1  litre  1/2  de  chlore 
pour  100  litres.  On  obtenait  un  précipité  noir  résineux, dont  le 
poids  représentait  environ  15  à  20  0/0  du  poids  de  l’aniline 
employée.  On  épuisait  ce  produit  par  l’eau  acidulée  d’acide 
acétique,  et  on  précipitait  la  solution  par  la  soude  caustique. 
Après  avoir  répété  ce  traitement  une  seconde  fois,  on  recueil¬ 
lait  le  précipité  et  on  obtenait  la  matière  colorante  sous 
forme  d’une  pâte.  Le  poids  de  cette  pâte  (très-humide), 
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formait  de  70  à  80  0/0  du  poids  de  l’aniline  employée.  Le 
rendement  était  donc  considérable,  mais  le  violet  obtenu 
offrait  des  reflets  rougeâtres  et  avait  moins  d’éclat. 

M.  Kay  (1)  a  fait  voir  que  lorsqu’on  chauffe  à  100  degrés 
un  mélange,  en  proportions  convenables,  d’aniline,  d’acide 
sulfurique  étendu  et  de  peroxyde  de  manganèse,  il  se  forme 
un  précipité  qui  renferme  une  matière  colorante  violette, 
qu’il  a  désignée  improprement  sous  le  nom  d harmaline. 
Cette  matière  est  probablement  identique  avec  le  violet 
chromique.  On  peut  l’extraire  du  dépôt  par  l’eau  bouillante. 

Lorsqu’on  mélange  des  solutions  aqueuses  d’équivalents 
égaux  de  permanganate  de  potasse  et  de  sulfate  d’aniline, 
il  se  forme,  d’après  M.  Greville  Williams  (2),  un  précipité 
qui  renferme  des  matières  bleues,  violettes  ou  pourpres, 
analogues  au  violet  chromique,  mais  plus  pures,  en  ce  sens 
qu’elles  sont  exemptes  des  matières  brunes  qui  se  forment 
toujours  par  l’action  du  bichromate  de  potasse  sur  le  sulfate 
d’aniline.  M.  Greville  Williams  a  constaté  en  outre  que  dans 
la  réaction  du  permanganate  de  potasse  sur  le  sulfate  d’ani¬ 
line  il  se  forme  une  matière  colorante  rouge  qui  reste  en 
dissolution,  et  qui  a  reçu  le  nom  clc  roséine. 

M.  P.  Price  prépare  la  roséine  de  la  manière  suivante  : 
à  une  solution  bouillante  d’un  équivalent  de  sulfate  d’aniline 
il  ajoute  deux  équivalents  de  bioxyde  de  plomb  et  soumet  le 
mélange  à  l’ébullition.  11  filtre  ensuite  et  réduit  la  liqueur 
par  l’évaporation  à  un  petit  volume.  Après  avoir  filtré  de 
nouveau,  pour  éliminer  une  matière  résineuse,  il  précipite  la 
solution  par  un  alcali  qui  sépare  la  matière  colorante. 

La  roséine  possède  des  propriétés  analogues  à  celles  du 
violet  chromique;  cependant  elle  est  plus  soluble  dans  l’eau, 
et  ses  solutions  offrent  une  teinte  plus  rouge.  Peut-être  est- 
elle  formée  par  un  mélange  de  violet  chromique  et  de 


(1)  London,  Journal  of  Arts,  janvier  1860,  p.  29. 

(2)  Repertory  of  Patent  Inventions,  janvier  1860,  p.  70. 
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rosalinc:  mais  on  ne  peut  pas  affirmer  qu’il  en  soit  ainsi. 

M.  P.  P  rice  obtient  une  matière  colorante  violette  qu’il 
nomme  violine,  cri  portant  à  l'ébullition  un  liquide  aqueux, 
renfermant  deux  équivalents  d’acide  sulfurique,  et  un  équi¬ 
valent  d’aniline,  ajoutant  à  la  liqueur  un  équivalent  de 
bioxyde  de  plomb ,  faisant  bouillir  le  mélange  pendant 
quelque  temps  et  filtrant  à  chaud.  Le  liquide  filtré,  qui  est 
d’un  violet  foncé,  est  soumis  à  l’ébullition  avec  un  excès  de 
potasse  qui  sépare  l’aniline  en  excès  et  qui  précipite  la  ma¬ 
tière  colorante.  Lorsque  l’aniline  s’est  volatilisée,  le  résidu 
est  jeté  sur  un  filtre,  lavé  avec  une  petite  quantité  d’eau,  et 
dissous  dans  une  solution  étendue  d’acide  tartrique.  La 
solution  filtrée  est  évaporée,  filtrée  de  nouveau  et  précipitée 
par  un  alcali. 

Ainsi  obtenue,  la  violine  se  présente  sous  forme  d’une 
poudre  d’un  violet  noirâtre,  laquelle,  après  dissolution  dans 
l’alcool  et  évaporation,  prend  l’aspect  d’une  matière  bronzée, 
analogue  au  violet  chromique,  mais  à  reflets  plus  cuivrés.  Elle 
est  encore  moins  soluble  dans  l’eau  que  le  violet  chromique. 
Elle  est  très-soluble  dans  l’alcool,  insoluble  dans  l’éther  et  les 
carbures  d’hydrogène.  Agitée,  en  solution,  avec  une  petite 
quantité  de  bioxyde  de  plomb,  la  violine  se  convertit  en 
pourpre  d’aniline  (violet  chromique);  au  contact  d’un  excès 
d’oxyde  puce,  elle  se  transforme  en  rosaniline.  D’après  ses 
propriétés  elle  paraît  être  un  mélange  de  violet  d’aniline 
avec  du  bleu. 

Tout  récemment,  MM.  .1.  Dale  et  A.  Caro  ont  fait  breveter 
un  nouveau  procédé  pour  la  préparation  du  violet  d’aniline, 
procédé  qui  est  exploité  par  MM.  Roberts,  Dale  et  (X  11  est 
fondé  sur  ce  fait  que  les  sels  d’aniline,  chauffés  avec  une 
solution  de  chlorure  cuivrique ,  réduisent  ce  composé  à  l’état 
de  chlorure  cuivreux,  eu  même  temps  qu’il  se  forme  un  pré¬ 
cipité  noir  renfermant  du  violet  d’aniline.  On  opère  de  la 
manière  suivante  : 


On  dissout  dans  l’eau  un  équivalent  d’un  sel 
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et  on  fait  bouillir  cette  dissolution,  pendant  quelques  heures, 
avec  un  mélange  de  sel  de  cuivre  (sulfate)  et  de  chlorures 
alcalins,  correspondant  à  six  équivalents  de  chlorure  cuivri¬ 
que.  Lorsque  la  réaction  est  terminée,  le  mélange  est  jeté 
sur  un  filtre,  et  le  précipité  noir  qu’on  recueille  est  bien 
lavé,  séché  et  épuisé  à  plusieurs  reprises,  avec  de  l’alcool 
étendu  qui  dissout  la  matière  colorante.  Celle-ci  est  obtenue 
ainsi  dans  un  état  de  pureté  remarquable. 

Violet  d’aniline  obtenu  par  réduction  de  la  fuchsine  ou 
rosaniline.  —  Le  mode  de  formation  et  la  préparation  de  ce 
violet  ont  été  décrits  par  MM.  Girard  et  Delaire.  Voici  com¬ 
ment  le  procédé  qu’ils  ont  découvert  est  appliqué  aujour¬ 
d’hui  dans  l’usine  de  MM.  Renard  frères  et  Franc,  de  Lyon  : 

On  dessèche  parfaitement,  de  130  à  140  degrés,  le  chlor¬ 
hydrate  de  rosaniline  cristallisé  (voir  plus  loin  sa  prépara¬ 
tion).  Ce  sel  renferme  à  l’état  solide  24  0/0  d’eau.  On  introduit 
dans  une  cornue  en  fonte  2  kilogrammes  de  chlorhydrate 
sec  avec  2  kilogrammes  d’aniline,  et  on  chauffe  au  bain 
d’huile,  à  180  degrés  environ.  Il  est  important  de  ne  pas 
dépasser  cette  température;  car  à  100  degrés  la  matière  se 
détruirait.  L’opération  dure  quatre  heures.  Au  bout  de  ce 
temps,  on  retire  du  feu  et  on  coule  la  matière  dans  l’eau 
chaude.  Elle  y  est  insoluble  et  s’y  prend  en  masse.  Après 
refroidissement  on  pulvérise  le  produit,  et  on  l’épuise  à  chaud 
par  l’acide  chlorhydrique  très-étendu  dans  lequel  on  a  fait 
dissoudre  du  sel  marin.  On  chauffe  le  tout  au  moyen  d’un 
jet  de  vapeur,  et  l’on  a  soin  de  renouveler  à  plusieurs  re¬ 
prises  l’eau  acidulée  et  chlorurée.  Celle-ci  se  colore  en  jaune 
et  se  charge  de  l’aniline  employée  en  excès.  La  matière 
violette,  au  contraire,  est  insoluble  dans  le  liquide  chargé  de 
chlorure  de  sodium,  et  finit  par  rester  sous  forme  pulvéru¬ 
lente  et  grenue. 

On  l’emploie  en  teinture  à  l’état  de  dissolution  alcooli¬ 
que.  Le  violet  de  MM.  Girard  et  Delaire  donne  sur  la  soie 
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clés  nuances  plus  riches  et  plus  pures  rpie  le  violet  cliro- 
mique;  mais  il  est  moins  solide.  11  est  très-probable  qu’il 
constitue  un  mélange  de  bleu  d’aniline  et  de  rouge  d’aniline  ; 
car,  comme  nous  le  verrons  plus  loin,  la  réaction  qui  donne 
naissance  au  violet  peut  donner  du  bleu  lorsqu’on  modifie 
légèrement  les  conditions  de  l’expérience. 

M.  J aval  est  l’auteur  d’un  procédé  propre  à  purifier  le 
violet  d’aniline.  Il  a  exposé  des  fleurs  artificielles  et  des 
étoffes  teintes  avec  le  produit  pur,  et  qui  offrent  une  nuance 
très-riche.  Ce  procédé,  cpii  est  tenu  secret  par  l’inventeur, 
n’a  pas  encore  reçu  la  sanction  d’une  application  faite  sur 
une  grande  échelle. 


g  3.  —  Rouge  d'aniline. 

En  étudiant,  en  1856,  l’action  du  chlorure  d’éthylène 
sur  l’aniline,  M.  Natanson  a  observé  le  premier  une  colo¬ 
ration  rouge,  due,  comme  on  sait  aujourd’hui,  à  une  ma¬ 
tière  colorante  qui  a  reçu  successivement  les  noms  de  fuch¬ 
sine,  azaléine ,  magenta ,  rosaniline.  Dans  le  cours  de  ses 
belles  recherches  sur  l’aniline,  M.  Ilofmann ,  examinant 
l’action  du  chlorure  de  carbone  sur  cette  base,  a  signalé,  en 
septembre  1858,  une  substance  soluble  dans  l’alcool,  auquel 
elle  communique  une  coloration  d’un  cramoisi  magnifique. 
Cette  matière  a  été  obtenue  comme  un  produit  accessoire 
de  la  préparation  de  la  cyano-triphényl-diamine,  et  l’auteur 
n’y  a  attaché  aucune  importance,  soit  au  point  de  vue  de  la 
théorie,  soit  au  point  de  vue  des  applications.  Ce  fut  M.  Ver- 
guin,  de  Lyon,  qui  découvrit,  dans  les  premiers  mois  de 
1859,  un  procédé  propre  à  fabriquer  cette  substance  d’une 
manière  régulière,  et  qui  montra  le  parti  qu’on  pouvait  en 
tirer  comme  matière  colorante. 

Le  procédé  découvert  par  M.  Verguin  et  breveté,  le 
8  avril  1859,  par  MM.  Renard  frères  et  Franc,  de  Lyon,  con¬ 
siste  à  chauffer  l’aniline  avec  le  bichlorurc  d’étain  anhydre 
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(liqueur  fumante  de  Libavius).  Quoiqu’il  soit  abandonné 
aujourd’hui,  nous  croyons  néanmoins  devoir  en  donner  une 
courte  description ,  et  nous  indiquerons  ensuite  les  perfec¬ 
tionnements  importants  qui  ont  été  introduits  dans  la  fabri¬ 
cation  du  rouge  d’aniline  par  MM.  Gerber-Keller,  Depoully 
et  Lautli,  Medlock,  Girard  et  Delaire. 

Préparation  du  rouge  d'aniline  par  le  bichlorure  d’étain. — 
On  ajoute  lentement  du  bichlorure  d’étain  anhydre  à  de 
l’aniline  qu’on  a  soin  de  remuer  continuellement.  11  en 
résulte  line  masse  pâteuse  qu’on  chauffe  graduellement  de 
manière  à  porter  la  température  vers  180  degrés.  A  mesure 
que  la  chaleur  augmente  la  masse  se  liquéfie  et  brunit,  et 
lorsque  la  température  atteint  le  point  d’ébullition  du  mé¬ 
lange,  celui-ci  offre  l’apparence  d’un  liquide  noirâtre,  mais 
qui,  vu  en  couches  très-minces,  présente  une  riche  couleur 
cramoisie.  On  maintient  l’ébullition  pendant  quinze  à  vingt 
minutes,  et  puis  on  jette  le  tout  dans  une  grande  quantité 
d’eau.  On  fait  bouillir  celle-ci,  et  on  extrait  ainsi  la  plus 
grande  partie  de  la  matière  colorante  qui  entre  en  dissolution 
en  même  temps  que  le  chlorhydrate  d’aniline.  On  filtre  à 
chaud  et  on  épuise  de  nouveau  par  l’eau  bouillante. 

Les  solutions  aqueuses  sont  ensuite  saturées  par  du  chlo¬ 
rure  de  sodium  qui  en  précipite  le  rouge  d’aniline,  tandis 
que  le  chlorhydrate  d’aniline  reste  en  dissolution;  on  sépare, 
par  le  filtre,  le  dépôt  de  matière  colorante. 

Préparation  du  rouge  d’aniline  par  le  nitrate  mercurique. — 
Ce  procédé,  qui  constitue  un  progrès  dans  la  préparation  du 
rouge  d’aniline,  est  dû  à  M.  Gerber-Keller,  de  Mulhouse.  Il 
a  été  breveté  le  29  octobre  1859.  Le  mode  opératoire  avarié; 
nous  nous  contenterons  de  décrire  le  procédé  suivant  : 

On  place  dans  une  capsule  ou  dans  tout  autre  vase  non 
attaquable,  1,000  parties  d’aniline;  on  chauffe  au  bain-marie 
à  100  degrés,  et  on  ajoute  peu  à  peu  700  à  800  parties  de 
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nitrate  mercurique  sec  et  en  poudre.  Une  réaction  se  mani¬ 
feste  par  suite  de  laquelle  le  mercure  est  réduit.  On  main¬ 
tient  le  tout  à  la  température  de  100  degrés  pendant  vingt- 
quatre  à  trente  heures.  Au  bout  de  ce  temps,  la  masse  a 
pris  une  teinte  d’un  rouge  violacé  magnifique.  Par  le  re¬ 
froidissement  elle  se  prend  en  une  pâte  épaisse,  et  la  ma¬ 
jeure  partie  du  mercure  se  retrouve  au  fond  du  vase  (1). 

Pour  employer  cette  pâte  en  teinture,  il  suffit  de  l’épuiser 
par  l’eau  bouillante,  par  un  mélange  d’eau  ou  d’alcool,  ou 
par  l’acide  acétique  faible. 

M.  Gerber-Iieller  prépare  aujourd’hui  une  laque  avec 
cette  pâte  ou  matière  colorante  brute.  Après  l’avoir  lavée  à 
l’eau  froide,  il  l’épuise  par  l’acide  acétique  étendu  d’eau. 
D'autre  part,  pour  chaque  kilogramme  de  pâte,  il  dissout 
dans  l’acide  acétique  200  grammes  de  chaux  et  200  grammes 
de  magnésie,  et  il  ajoute  cette  solution  à  la  solution  acé¬ 
tique  de  matière  colorante.  Il  verse  ensuite  dans  cette  liqueur 
de  la  soude  caustique  jusqu’à  décoloration  complète  II  filtre 
et  il  laisse  égoutter  jusqu’à  ce  que  le  poids  de  la  laque  égale 
le  poids  de  la  couleur  brute.  Cette  laque  offre  une  couleur 
grise. 

Préparation  du  rouge  d’aniline  au  moyen  de  l'acide  nitrique. 
—  Ce  procédé,  qui  a  été  décrit  par  MM.  Depoully  et  Lauth 
(27  juin  1800),  consiste  essentiellement  à  chauffer  du  nitrate 
d’aniline  à  200  degrés  environ.  Pour  obtenir  des  nuances 
rouges,  on  ajoute  au  nitrate  d’aniline  une  certaine  quantité 
d’aniline  ou  d’un  autre  sel  d’aniline ,  tel  que  l’acétate  et 
l’oxalate.  Après  avoir  traité  la  masse  par  une  petite  quantité 
de  carbonate  de  soude,  on  dissout  dans  l’eau  et  on  précipite 
par  une  solution  de  sel  marin.  Le  procédé  de  MM.  Depoully 


(1)  On  a  conseillé  l’emploi  du  nitrate  mercureux  (protonitrate  de  mer¬ 
cure)  dans  la  préparation  du  rouge  d’aniline.  Mais  ce  procédé  est  moins 
avantageux  que  celui  qui  a  été  décrit  par  M.  Gerber-Keller. 


COULEURS,  TEINTURES  ET  VERNIS. 


295 


et  Lauth  donne  de  très-bons  résultats,  mais  l’opération  est 
difficile  à  régler  lorsqu’on  opère  sur  de  grandes  quantités. 

Préparation  du  rouge  d’aniline  par  l’acide  arsénique.  —  Ce 
procédé,  qui  est  employé  de  préférence  aujourd’hui,  a  été 
découvert  par  M.  Medlock,  chimiste  anglais,  qui  l’a  breveté 
le  18  janvier  1860. 

Il  a  été  indiqué  aussi  par  MM.  Girard  et  Delaire,  qui  l’ont 
décrit  dans  un  brevet  pris  en  mai  1860. 

Voici  comment  on  applique  aujourd’hui  ce  procédé  dans 
l’usine  de  MM.  Renard  frères  et  Franc,  de  Lyon: 

On  prépare  une  solution  très-concentrée  d’acide  arsénique, 
renfermant  76  0/0  d’acide  solide ,  et  on  la  mêle  avec  de 
l’aniline  provenant  de  benzines  belges  ou  anglaises.  Pour 
20  parties  d’acide  arsénique  sirupeux,  on  prend  12  par¬ 
ties  d’aniline  du  commerce  qui  n’est  pas  anhydre.  On  intro¬ 
duit  40  kilogrammes  de  ce  mélange  dans  une  grande  cornue 
en  fonte.  La  capacité  de  cette  cornue  doit  être  beaucoup  plus 
considérable  que  le  volume  du  mélange,  car  celui-ci  se 
boursoufle  et  mousse  pendant  l’opération.  On  place  la  cornue 
au-dessus  de  la  voûte  d’un  fourneau,  où  elle  est  chauffée 
dans  un  bain  d’air,  de  telle  sorte  que  la  température  du 
contenu  ne  s’élève  pas  au-dessus  de  150  à  170  degrés.  De 
temps  en  temps,  un  ouvrier  plonge  dans  la  masse  une  ba¬ 
guette,  et  lorsque  la  matière  qui  s’attache  à  celle-ci  présente, 
après  le  refroidissement,  une  couleur  bronzée  et  une  cassure 
brillante,  l’opération  est  terminée.  Elle  dure  de  trois  à  quatre 
heures.  On  verse  le  contenu  de  la  cornue  sur  des  plaques  en 
fonte,  et  lorsque  la  matière  s’est  solidifiée,  on  la  détache,  on 
la  divise  et  on  la  porte  dans  l’atelier  à  voie  humide. 

Là  on  l’introduit  dans  de  grandes  cuves  en  fonte  avec  deux 
fois  son  poids  d’acide  chlorhydrique,  et  on  dirige  dans  la  li¬ 
queur  un  courant  de  vapeur  d’eau  pendant  deux  heures  à  deux 
heures  et  demie.  La  matière  se  dissout  en  partie,  et  le  résidu 
se  délite.  Lorsqu’il  est  pulvérulent,  on  jette  le  tout  sur  un 
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filtre  tic  laine.  Le  liquide  filtré  tombe  dans  un  grand  vase 
en  tonte  renfermant  un  excès  de  solution  de  carbonate  de 
soude.  La  matière  colorante  se  précipite  en  grains  ou  en  ilo- 
cons.  En  dirigeant  dans  le  liquide  un  courant  de  vapeur, 
on  fond  le  précipité  qui  se  rend  à  la  surface,  d’où  on  l’enlève 
avec  une  écumoire. 

On  introduit  ensuite  cette  matière  dans  de  grands  vases 
en  fonte  renfermant  de  l’eau  dans  laquelle  on  dirige  un 
courant  de  vapeur.  La  matière  colorante  se  dissout  en  grande 
partie.  La  solution,  séparée  par  filtration  d’un  nouveau  dé¬ 
pôt,  se  rend  dans  de  grandes  cuves  en  tôle  où  on  la  laisse 
refroidir.  Elle  dépose  des  cristaux  verts  offrant  des  reflets 
cuivrés,  et  qui  paraissent  être  du  chlorhydrate  de  rosaniline. 

D’après  le  mode  de  préparation  de  ce  produit,  il  semble¬ 
rait  plutôt  que  le  carbonate  de  soude  dut  mettre  en  liberté, 
non  pas  du  chlorhydrate  de  rosaniline,  mais  la  rosaniline 
elle-même.  Mais  il  n’en  est  pas  ainsi.  En  effet,  la  liqueur  qu’on 
précipite  par  le  carbonate  de  soude  est  très-acide,  et  il  se 
forme  d’abord  par  l’action  de  l’acide  chlorhydrique  sur  celle-ci 
du  chlorure  de  sodium,  lequel  précipite  du  chlorhydrate 
de  rosaniline.  Une  fois  précipité,  ce  sel  n’est  plus  décomposé 
ou  ne  l’est  que  très-incomplètement  par  l’excès  de  carbonate 
de  soude.  La  difficulté  de  cette  préparation  consiste  dans 
l’élimination  d’une  matière  résineuse  brune  qui  se  forme  en 
même  temps  que  la  matière  colorante  rouge  (rosaniline).  De 
là  la  nécessité  d’une  dissolution  répétée  de  celle-ci. 

Le  procédé  par  l’acicle  arsénique  est  suivi,  en  Angleterre, 
par  MM.  Simpson,  Maule  et  Nicholson.  Les  détails  du  mode 
opératoire  sont  tenus  secrets  par  ces  fabricants,  qui  ont  ex¬ 
posé  de  magnifiques  cristallisations  d’acétate  de  rosaniline.  Ils 
paraissent  précipiter  la  rosaniline  par  un  alcali ,  et  com¬ 
biner  ensuite  la  base  précipitée  avec  l’acide  acétique. 

Préparation  du  rouge  d’aniline  au  moyen  du  nitrate  de 
plomb.  —  MM.  Dale  et  Caro  produisent  des  rouges  d’aniline 


COULEURS,  TEINTURES  ET  VERNIS. 


291 


eu  chauffant  à  300  degrés  Falir.  (182°  C.)  du  chlorhydrate 
d’aniline  anhydre  avec  du  nitrate  de  plomb.  Le  produit 
de  cette  réaction  constitue  une  masse  bronzée  qui  con¬ 
tient  du  rouge  d’aniline  mêlé  de  violet.  L’eau  bouillante 
en  extrait  la  matière  colorante  rouge  et  la  sépare  du 
violet,  lequel,  convenablement  purifié,  peut  être  livré  au 
commerce. 

Erythrobenzine.  —  MM.  Laurent  et  Castellaz  ont  exposé  à 
Londres  une  matière  colorante  rouge  qu’ils  préparent  avec 
la  nitrobenzine,  et  qu’ils  nomment  érythrobenzine. 

Pour  l’obtenir,  ils  font  digérer  dans  une  chaudière  2  par¬ 
ties  de  limaille  de  fer,  1  partie  de  nitrobenzine,  et  une  demi- 
partie  d’acide  chlorhydrique.  La  réaction  s’accomplit  sans 
le  secours  de  la  chaleur,  et  au  bout  de  vingt-quatre  ou  trente- 
six  heures,  on  trouve  dans  la  chaudière  une  matière  sèche, 
noire,  dont  la  cassure  présente  des  reflets  verdâtres.  Cette 
matière  est  un  mélange  de  chlorure  ferreux,  de  fer  en  excès 
et  d’érythrobenzine.  Cette  substance  peut  être  extraite  de  ce 
mélange.  Convenablement  purifiée,  elle  cristallise  en  petites 
facettes  vertes  à  reflets  dorés.  Lorsqu’on  épuise  par  l’eau 
bouillante  la  masse  noire  qui  la  renferme,  on  obtient  une 
solution  rouge;  l’alcool  donne  une  solution  d’un  rouge  violacé. 
MM.  Laurent  et  Castellaz  ont  remarqué  que  F  érythrobenzine 
se  dissout  facilement  dans  l’eau  à  la  faveur  de  la  glycérine, 
if  après  ses  propriétés  il  n’est  pas  douteux  que  cette  sub¬ 
stance  appartient  à  la  famille  des  matières  colorantes  déri¬ 
vées  de  l’aniline.  Mais  tant  que  l’analyse  de  l’érytlirobenzine 
pure  n’aura  pas  été  faite,  il  ne  sera  pas  possible  de  définir 
ses  rapports  avec  les  matières  colorantes,  et  en  particulier 
avec  la  rosaniline  avec  laquelle  elle  pourrait  être  identique. 
Dans  tous  les  cas,  on  comprend  l’avantage  d’un  procédé  qui 
permet  d’obtenir  une  matière  colorante  rouge  avec  la  nitro¬ 
benzine  directement,  et  en  supprimant  l’opération  délicate 
de  la  transformation  de  la  nitrobenzine  en  aniline. 
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g  4.  —  Matières  colorantes  bleues  dérivées  de  l’aniline. 

Matière  colorante  bleue  obtenue  par  la  réduction  de  la  rosa¬ 
niline  (fuchsine).  —  MM.  Girard  et  Delaire  obtiennent  cette 
matière  par  le  même  procédé  qui  leur  donne  le  violet  d’ani¬ 
line.  Légèrement  modifié,  ce  procédé  fournit  une  matière 
colorante  bleue.  On  opère  comme  on  l’a  indiqué  précédem¬ 
ment,  page  291  ;  seulement,  au  lieu  d’employer  2  kilo¬ 
grammes  d’aniline,  on  en  emploie  4.  La  durée  de  l’opé¬ 
ration  est  la  même  ;  mais  on  peut  élever  la  température 
davantage,  car  le  résidu  est  lavé  une  fois  à  l’eau,  puis  séché 
et  pulvérisé. 

Pour  teindre  avec  ce  produit  on  le  dissout  dans  l’alcool. 

Bleu  de  Paris.  —  Sous  ce  nom,  MM.  Persoz,  de  Luynes  et 
Salvetat  ont  décrit  une  matière  colorante  bleue  qu’ils  ont 
obtenue  dans  les  circonstances  suivantes  :  9  grammes  de 
biclilorure  d’étain  anhydre  et  10  grammes  d’aniline  ont  été 
chauffés  pendant  trente  heures  dans  un  tube  scellé  ii  une 
température  d’environ  180  degrés.  Au  bout  de  ce  temps,  on 
trouva  dans  le  tube  une  masse  qui  céda  aux  dissolvants  une 
belle  matière  bleue.  Cette  matière,  soluble  dans  l’eau,  l’al¬ 
cool,  l’esprit  de  bois,  cristallise  de  sa  solution  alcoolique  en 
fines  aiguilles  ressemblant  au  sulfate  de  cuivre  ammoniacal. 
Jusqu’ici  elle  ne  paraît  pas  être  devenue  l’objet  d’une  appli¬ 
cation  industrielle. 

Des  bleus  d’aniline  se  produisent  encore  dans  d’autres 
conditions.  Ainsi,  lorsqu’on  soumet  les  sels  de  rosaniline  à 
l’action  d’agents  réducteurs,  tels  que  l’aldéhyde  (Ch.  Lauth), 
on  les  convertit  en  matières  bleues. 

D’un  autre  côté,  MM.  Gros-Renaud  et  Schaeffer  ont  observé 
la  formation  d’une  matière  colorante  bleue  ( bleu  de  Mulhouse) 
en  faisant  bouillir  une  solution  de  nitrate  de  rosaniline  avec 
une  solution  de  gomme  laque  dans  le  carbonate  de  soude. 
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g  5.  —  Vert  et  jaune  d'aniline. 

Le  vert  d’aniline,  qui  a  été  décrit  par  M.  C.  Calvert  sous  le 
nom  à' éméraldine,  résulte  de  l’oxydation  de  l’aniline  par  l’acide 
cîilorique.  11  se  forme  lorsqu’on  mélange  une  solution  chlorhy¬ 
drique  cl’aniline  avec  du  chlorate  de  potasse.  On  peut  aussi 
l’obtenir  en  oxydant  un  sel  d’aniline  par  le  pcrclilorure  de  fer. 
Obtenue  par  l’un  ou  l’autre  de  ces  procédés,  la  matière  colo¬ 
rante  se  présente  sous  la  forme  d’un  précipité  vert  qui,  après 
dessiccation,  prend  une  teinte  olive.  Elle  est  insoluble  dans 
l’eau,  l’alcool,  l’éther,  la  benzine.  Pour  teindre  avec  l’éméral- 
dine,  on  imprègne  la  libre  textile  avec  une  solution  de  potasse , 
on  fait  sécher,  et  on  imprime  sur  le  tissu  une  solution  de  chlor¬ 
hydrate  ou  de  tartrate  d’aniline.  Le  tissu  étant  ensuite  exposé 
à  l’air  pendant  douze  heures,  la  couleur  verte  se  développe  ; 
elle  n’est  point  d’une  nuance  très-vive.  Aussi  l’application  de 
l’ éméraldine  est-elle  demeurée  sans  importance. 

Le  jaune  d’aniline  prend  naissance  par  l’action  de  l’acicle 
arsénique  sur  cette  base.  On  l’obtient  comme  produit  acces¬ 
soire  de  la  préparaëon  de  la  rosaniline,  et  on  peut  l’extraire 
du  dépôt  qui  reste  après  la  dissolution  de  la  rosaniline  dans 
l’eau  chauffée  par  un  courant  de  vapeur.  On  fait  bouillir 
pendant  longtemps  ce  dépôt  'avec  de  l’eau,  on  filtre  et  on 
précipite  la  solution  sur  l’acide  nitrique.  La  matière  jaune 
est  insoluble  dans  l’eau  chargée  d’une  petite  quantité  de 
cet  acide.  Il  se  forme  sans  doute  dans  cette  circonstance  un 
nitrate  de  xantbaniline  peu  soluble. 

I  6.  —  Nature  clés  matières  colorantes  dérivées  de  l’aniline. 

On  a  beaucoup  écrit  sur  ce  sujet  dans  ces  dernières 
années,  mais  ce  n’est  pas  ici  le  lieu  de  tracer  un  histo¬ 
rique  des  recherches  qui  ont  été  entreprises  pour  décou¬ 
vrir  la  vraie  nature  de  ces  matières  et  leurs  relations  avec 

Ç** 


300 


CLASSE  II. 


SECTION  IV. 


l’aniline  dont  elles  dérivent  (1).  Pourtant,  comme  les  don¬ 
nées  théoriques  sur  la  composition  et  les  propriétés  de  ces 
matières  ne  sont  pas  indifférentes  au  point  de  vue  de  leur 
production  et  de  leur  application  en  teinture,  nous  croyons 
devoir  présenter  d’une  manière  sommaire  les  derniers  ré¬ 
sultats  auxquels  la  science  est  arrivée  sur  ce  sujet. 

On  ne  possède  aucune  notion  certaine  sur  la  nature  et  la 
composition  des  matières  colorantes  violettes  et  bleues  qui 
dérivent  de  l’aniline.  M.  Sclieurer-Kestner  a  obtenu  la  ma¬ 
tière  violette  à  l’état  cristallisé,  et  M.  Perkin  a  réussi,  de  son 
côté,  à  obtenir  le  violet  cliromique  sous  forme  de  cristaux.  Par 
sa  couleur  et  ses  reflets  cuivrés,  cette  matière,  qui  figurait 
parmi  les  produits  exposés  par  M.  Perkin,  ressemblait  aux 
sels  de  rosaniline.  Faisons  remarquer  pourtant  que  les  cris¬ 
taux  de  cette  matière  sont  moins  verts  que  ceux  des  sels  de 
rosaniline. 

Grâce  à  un  travail  important  de  M.  A.  W.  Hofmann,  la  na¬ 
ture  de  cette  dernière  substance  est  connue  aujourd’hui. 
C’est  une  base,  et  chose  curieuse,  lorsqu’elle  est  libre,  cette 
base  est  incolore.  M.  Hofmann  l’a  obtenue  cristallisée  en  ai¬ 
guilles  et  en  tablettes  parfaitement  blanches.  Mais  les  com¬ 
binaisons  quelle  forme  avec  les  acides  sont  colorées.  À  l’état 
cristallisé,  ces  sels  de  rosaniline  présentent  cette  magnifique 
couleur  verte  et  ces  reflets  métalliques  qu’offrent  les  cristaux 
de  murexide  ;  à  l’état  de  dissolution,  ils  possèdent  une  riche 
couleur  rouge  cramoisi  avec  une  légère  teinte  violacée  (car 
il  reste  à  découvrir  la  matière  colorante  artificielle  qui  don¬ 
nerait  les  tons  rouge  ponceau  qu’on  peut  obtenir  avec  la  co¬ 
chenille). 

MM.  Simpson,  Maule  et  Nicholson  ont  exposé  une  magni¬ 
fique  collection  de  sels  de  rosaniline,  parmi  lesquels  nous 


(1)  On  peut  consulter  avec  fruit  sur  l’histoire  des  matières  colorantes 
dérivées  du  goudron  de  houille,  un  excellent  travail  qui  a  été  publié  sur 
ce  sujet  par  M.  E.  Kopp. 
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citerons  l’acétate  cristallisé  en  octaèdres,  et  qui  formait  ces 
belles  couronnes  que  tous  les  chimistes  ont  admirées,  l’ar- 
séniate,  l’oxalate,  le  sulfate,  le  chlorhydrate,  le  picrate  (carbo- 
azotate). 

Parmi  les  sels  de  rosaniline  nous  devons  encore  citer  le 
tannate,  qui  a  été  récemment  décrit  par  M.  E.  Kopp.  Ce 
corps  forme  une  magnifique  laque  rouge  qui  peut  rivaliser 
avec  le  carmin  qu’on  prépare  avec  la  cochenille.  Il  est  en¬ 
tièrement  insoluble,  circonstance  dont  on  peut  tirer  parti 
pour  précipiter  des  solutions  très-étendues  de  rosaniline,  et 
en  retirer  la  matière  colorante. 

En  soumettant  la  rosaniline  à  l’action  de  l’hydrogène  nais¬ 
sant,  M.  Hofmann  a  obtenu  une  nouvelle  base  différant  de 
la  rosaniline  par  deux  atomes  d’hydrogène  quelle  renferme 
en  plus.  Cette  base  forme  avec  les  acides  des  combinaisons 
incolores:  M.  Hofmann  la  nomme  leucaniline.  Ayant  analysé, 
tout  récemment,  la  matière  colorante  qu’on  extrait  des  rési¬ 
dus  de  la  préparation  de  la  rosaniline,  cet  éminent  chimiste  (1) 
s’est  aperçu  quelle  différait  de  celle-ci  par  deux  atomes  d’hy¬ 
drogène  que  la  première  renferme  en  moins.  O11  constate 
donc  des  rapports  très-simples  entre  la  composition  de  toutes 
ces  bases  dérivées  de  l’aniline,  rapports  qui  sont  exprimés 
par  les  formules  suivantes  : 

Xanthaniline  C'°  H’7  Az3, 

Rosaniline  Ci0  H10  Az3, 

Leucaniline  Cf0  IF  Az3. 

Ces  bases  renferment  trois  atomes  d’azote:  ce  sont,  comme 
on  dit,  des  triamines,  et  elles  résultent  au  moins  de  la  con¬ 
densation  de  trois  molécules  d’aniline  ;  mais  l’excès  de  carbone 
qu’elles  renferment  montre  qu’une  quatrième  molécule  d'a¬ 
niline  intervient  nécessairement  dans  la  réaction,  et  cède  une 
portion  de  son  carbone  aux  groupes  complexes  qui  entrent 
dans  la  composition  de  ces  triamines.  Comme  on  voit,  cette 


(])  Communication  inédite. 
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réaction  est  encore  obscure,  et  il  reste  à  découvrir  le  vrai 
mode  de  dérivation  de  ces  bases,  et  en  particulier  de  la  ro- 
saniline. 

Ajoutons  qu’il  est  probable  que  par  l’action  des  chlorures 
anhydres  sur  l’aniline  (procédé  Verguin),  il  se  forme  du 
chlorhydrate  de  rosaniline,  tandis  que  le  nitrate  de  la  même 
base  prend  naissance  par  l’action  du  nitrate  mercurique  (pro¬ 
cédé  Gerber-Keller),  ou  de  l’acide  nitrique  (procédé  Depoully 
et  Lauth),  sur  l’aniline. 


I  7.  —  Matières  colorantes  dérivées  de  l’acide  phénique, 
de  la  quinoléine  et  de  la  naphtaline. 

Nous  avons  fait  remarquer  plus  haut  que  le  goudron  de 
houille  fournit,  indépendamment  de  l’aniline  et  de  la  ben¬ 
zine  propre  à  préparer  cette  base,  d’autres  produits  qui  ont 
été  appliqués  à  la  préparation  de  matières  colorantes  artifi¬ 
cielles.  Parmi  ces  produits  nous  citerons  l’acide  phénique, 
la  quinoléine  et  la  naphtaline.  L’acide  phénique  sert  à  la 
préparation  de  l’azuline.  11  est  employé,  en  outre,  depuis 
quinze  ans  à  la  production  industrielle  de  l’acide  picrique 
ou  trinitrophénique,  matière  colorante  jaune  d’une  haute 
importance.  La  fabrication  de  l’acide  picrique  est  connue, 
et  nous  n’avons  pas  à  la  décrire  ici.  Mais  nous  devons  men¬ 
tionner  brièvement  les  tentatives  qui  ont  été  faites  pour 
former  des  matières  colorantes  avec  la  quinoléine  et  avec 
la  naphtaline. 

Azuline.  —  Dans  les  premiers  mois  de  l’année  1800, 
MM.  Guinon,  Marnas  et  Bonnet,  de  Lyon,  ont  déjà  fait 
connaître  une  matière  colorante  bleue  qu’ils  ont  nommée 
azuline,  et  dont  ils  tiennent  la  préparation  secrète.  Cette 
matière  est  un  produit  de  la  transformation  du  phénol  ou 
alcool  phénique  de  Laurent,  G12  II6  O2,  substance  qu’on  ex¬ 
trait  aujourd’hui  en  grande  quantité  du  goudron  de  houille. 
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M.  Jules  Persoz  a  observé  le  premier  que  l'acide  pliénique 
peut  être  converti  en  une  matière  colorante  rouge.  Cette  ob¬ 
servation  importante  est  le  point  de  départ  de  la  découverte 
de  l’azuline,  car  cette  dernière  substance  résulte  de  l’action 
de  certains  corps  sur  la  matière  rouge. 

L’azuline  est  une  base  dont  la  composition  est  encore  in¬ 
connue.  A  l’état  de  pureté,  elle  est  incolore  ou  peu  colorée, 
insoluble  dans  l’eau,  inattaquable  par  des  solutions  de  potasse 
ou  de  soude  à  30  degrés.  Elle  possède  une  grande  affinité 
pour  les  acides,  et  forme  avec  eux  des  sels  qui,  à  l’état  sec, 
possèdent  à  un  haut  degré  les  reflets  métalliques  qui  distin¬ 
guent  tous  ces  produits.  Les  solutions  de  ces  sels  sont  bleues. 
En  industrie,  on  n’emploie  que  ces  derniers  et  surtout  le 
sulfate,  qui  est  insoluble  dans  l’eau,  l’étlier,  la  benzine,  l’es¬ 
sence  de  térébenthine,  mais  très-soluble  dans  l’alcool  et  dans 
l’esprit  de  bois.  La  solution  alcoolique  sert  à  la  teinture  et  à 
l’impression.  L’affinité  de  cette  nouvelle  matière  colorante 
pour  les  fibres  textiles  est  puissante.  L’absorption  est  com¬ 
plète.  Dix  grammes  de  matière  pure  suffisent  pour  teindre 
1  kilogramme  de  soie  en  couleur  foncée. 

Bleu  de  quinoléine.  —  Parmi  ces  matières  la  plus  belle  est 
le  bleu  de  quinoléine  qui  a  été  découvert  par  M.  Greville  Wil¬ 
liams.  La  quinoléine  peut  être  extraite  du  goudron  de  houille 
On  l’obtient  aussi  en  distillant  la  cinchonine  avec  la  po¬ 
tasse  caustique.  Lorsqu’on  fait  bouillir  pendant  dix  mi¬ 
nutes  une  partie  de  quinoléine  avec  une  partie  et  demie 
d’iodure  d’amyle,  on  obtient,  après  le  refroidissement,  une 
masse  de  cristaux  qui  constituent  l’iodhydrate  d’amyl-quino- 
léine.  La  solution  aqueuse  de  ce  produit,  soumise  à  l’ébul¬ 
lition  avec  une  solution  aqueuse  d’ammoniaque  qu’on  ajoute 
graduellement,  laisse  déposer  un  précipité  qui  constitue  une 
matière  colorante  violette.  On  obtient  une  matière  bleue  en 
remplaçant  l’ammoniaque  par  la  potasse  caustique. 

Le  bleu  et  le  violet  de  quinoléine  paraissent  être  identi- 
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([nos  dans  leur  constitution  et  dans  leurs  propriétés.  M.  Wil¬ 
liams  les  a  obtenus  sous  forme  de  substances  résineuses  of¬ 
frant  des  reflets  cuivrés.  Ces  matières  sont  des  bases,  car 
elles  se  dissolvent  dans  les  acides. 

On  a  remarqué  parmi  les  produits  exposés  par  M.  Ménier 
un  bel  échantillon  de  bleu  de  quinoléine.  Ce  produit  a  été 
nommé  cyanine,  et  se  représente  sous  forme  de  magnifiques 
cristaux  d’un  bleu  pourpre. 

Ces  matières  colorantes  dérivées  de  la  quinoléine  présen¬ 
tent  un  grand  éclat,  mais  malheureusement  elles  n’offrent 
aucune  solidité,  circonstance  qui  a  fait  renoncer  à  leur 
emploi. 

Matières  colorantes  dérivées  de  la  naphtaline.  —  La  napli* 
taline,  G20  H8,  peut  être  transformée  en  une  base,  la  naphtyla - 
mine,  C!ÜH"  Az,  par  des  procédés  analogues  à  ceux  qui  servent 
à  convertir  la  benzine  en  aniline. 

En  traitant  la  naplitylamine  par  le  nitrate  mercureux  ou 
mercurique,  M.  Ch.  de  Wildes  a  vu  se  produire  une  matière 
colorante  violette,  qu’il  a  désignée  sous  le  nom  de  violet  de 
naplitylamine.  On  voit  que  cette  matière  se  produit  dans  les 
circonstances  qui  donnent  naissance  à  la  rosaniline  (procédé 
Gcrber-Keller). 

Nous  avons  remarqué  parmi  les  produits  exposés  par  M.  Ro¬ 
bert  Rumney,  de  Manchester,  un  échantillon  de  pourpre  de 
naplitylamine  qui  offrait  l’apparence  d’une  masse  d’un  bien 
noir.  Nous  ne  pensons  pas  que  cette  substance  ait  été  appli¬ 
quée  à  la  teinture  d’une  matière  fructueuse.  Il  faut  en  dire 
autant  d’un  autre  produit  dérivé  de  la  naplitylamine  qui  est 
connu  sous  le  nom  de  nitrosonaphtaline,  et  que  M.  Perldn  a 
obtenu  (1856),  en  ajoutant  une  solution  de  nitrite  de  potasse 
ù  une  solution  de  chlorhydrate  de  naphtylamine.  La  nitro¬ 
sonaphtaline  se  dissout  dans  l’alcool  et  le  colore  en  rouge; 
elle  cristallise  de  sa  solution  alcoolique  en  petits  cristaux  très- 
foncés  doués  de  reflets  métalliques. 
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Signalons  enfin  la  matière  colorante  rouge  que  M.  Z.  Hous¬ 
sin  a  obtenue  en  traitant  la  dinitronaphtaline  C^H^AzO1)  par 
l’acide  sulfurique  et  le  zinc,  à  une  température  d’environ 
200  degrés.  L’eau  bouillante  extrait  de  la  masse  qui  résulte 
de  cette  réaction  une  matière  colorante  rouge,  qui  se  dépose 
de  la  solution  aqueuse  sous  forme  d’une  gelée  rouge.  Il  est 
à  remarquer  que  cette  matière  se  forme  dans  des  conditions 
analogues  à  celles  où  se  produit  l’érytbrobenzine. 

Jusqu’ici  toutes  ces  matières  n*ont  pas  été  appliquées  uti¬ 
lement,  ce  qui  serait  d’autant  plus  désirable  que  le  bas  prix 
de  la  naphtaline  permettrait  de  les  obtenir  à  peu  de  frais. 

CONCLUSION. 

La  variété  des  produits  et  des  procédés  qu’on  vient  de  dé¬ 
crire,  montre  l’importance  qu'a  acquise  aujourd’hui  la  fabri¬ 
cation  des  matières  colorantes  dérivées  du  goudron  de  houille, 
et  les  efforts  qui  ont  été  faits  pour  la  perfectionner.  Si  nous 
cherchons  à  apprécier,  en  terminant,  la  part  qui  revient  à 
chaque  pays  dans  des  travaux  si  remarquables  et  si  fruc¬ 
tueux,  nous  sommes  conduits  à  considérer  la  France  comme 
le  berceau  de  cette  industrie,  l’Angleterre  et  la  France  comme 
les  pays  où  elle  a  fait  les  progrès  les  plus  importants.  C’est 
à  Lyon  quelle  est  née  ;  car  c’est  M.  Guinon  qui  a  montré 
le  premier  le  parti  avantageux  qu’on  peut  tirer,  en  teinture, 
de  l’acide  picrique  qu’il  a  préparé  sur  une  grande  échelle, 
avec  l’acide  phénique  retiré  du  goudron  de  houille. 

Le  chimiste  anglais,  M.  Perkin,  peut  revendiquer  l’honneur 
d’avoir  appliqué  le  premier  l’aniline  à  la  production  de  ma¬ 
tières  colorantes,  et  rarement  une  découverte  industrielle 
s’est  montrée  aussi  féconde  que  la  sienne.  Deux  ans  à  peine 
s’étaient  écoulés  depuis  les  premiers  essais  de  M.  Perkin, 
lorsque  le  rouge  d’aniline  fut  découvert,  comme  matière  pro¬ 
pre  à  la  teinture,  dans  cette  ville  de  Lyon  qui,  après  avoir 
doté  les  arts  industriels  de  la  plus  riche  des  couleurs  miné- 
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raies,  l’outremer  artificiel,  a  vu  se  produire  successivement 
l’acide  picrique,  le  lo-kao,  la  pourpre  française,  la  fuchsine, 
l’azuline.  Dans  toutes  ces  découvertes  la  part  de  la  France 
est  belle ,  comme  on  le  voit  ;  mais  dans  leur  application 
notre  pays  s’est-il  maintenu  à  la  hauteur  de  son  génie?  A  en 
juger  par  les  résultats  de  l’Exposition  on  peut  douter  qu’il  en 
soit  ainsi,  et  il  semble  qu’en  ce  qui  concerne  la  pureté  des 
produits  exposés,  et  par  conséquent  la  perfection  du  travail, 
nos  voisins  d’outre-Manche  nous  aient  atteints,  sinon  dépassés. 

Cette  supériorité,  au  moins  momentanée,  de  la  fabrica¬ 
tion  anglaise  (elle  tend  à  s’effacer  aujourd’hui)  nous  paraît 
due  à  l’imperfection  de  la  loi  qui  régit  les  brevets  d’inven¬ 
tion  en  France.  En  Angleterre  c’est  le  procédé  qui  est  la 
matière  brevetable;  en  France  c’est  le  produit,  s’il  est  nou¬ 
veau,  et  l’on  ne  peut,  dans  notre  pays,  exploiter  librement 
un  brevet  pour  un  procédé  qu’à  la  condition  que  le  produit 
soit  dans  le  domaine  public.  Ainsi  la  législation  anglaise 
facilite  et  appelle  le  progrès;  car,  négligeant  les  intérêts  de 
f inventeur  d’un  produit,  elle  assure  les  droits  de  ceux  qui 
perfectionnent  les  procédés  propres  à  fabriquer  ce  produit. 
La  législation  française,  au  contraire,  crée  un  monopole  au 
bénéfice  de  l’inventeur  et  lui  permet  d’absorber  à  son  profit, 
dans  le  délai  d’un  an,  les  perfectionnements  que  d’autres 
apportent  aux  procédés  de  fabrication.  De  bons  esprits  sou¬ 
tiennent  la  thèse  de  l’abolition  des  brevets.  Sans  vouloir 
discuter  cette  question,  nous  nous  permettrons  d’en  soulever 
une  autre.  Le  privilège  que  la  loi  française  accorde  à  l’in¬ 
venteur  d’un  produit  n’est-il  pas  excessif,  et  la  durée  de 
quinze  ans,  qui  en  marque  le  terme,  n’est-elle  pas  trop 
longue,  surtout  lorsqu’il  s’agit  d’articles  qui  sont  sujets  aux 
caprices  de  la  mode  ?  Sans  doute  les  droits  de  l’inventeur 
sont  respectables,  et  la  législation  anglaise  les  néglige  trop 
peut-être.  Mais  ces  droits  ne  sont  pas  absolus,  et,  comme 
tout  monopole,  ils  peuvent  devenir  abusifs.  Ils  trouvent  leur 
limite  dans  les  droits  d’autrui  et  dans  l’intérêt  de  tout.  Ces 
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intérêt  exige  qu’une  découverte  ne  demeure  point  stérile; 
et  il  ne  faut  point  oublier  qu’en  industrie  une  découverte 
ne  prend  une  valeur  réelle  que  lorsqu’elle  est  applicable  et 
bien  appliquée.  On  voit  donc  quelle  importance  acquiert  un 
bon  procédé,  et  quels  services  rendent  ceux  qui  le  découvrent. 
11  semble  que  notre  législation  méconnaisse  ces  services  en 
exagérant  ceux  des  inventeurs.  Nous  en  trouvons  la  preuve 
dans  ce  qui  s’est  passé  pour  la  fabrication  du  rouge  d’ani¬ 
line. 

Découvert  industriellement  par  M.  Verguin,  il  a  été  fabri¬ 
qué  d’abord  par  le  procédé  du  chlorure  d’étain  qui  donnait 
un  produit  inférieur  à  ceux  qu’on  obtient  par  le  nitrate  de 
mercure,  par  l’acicle  nitrique,  et  surtout  par  l’acide  arséni- 
que.  Les  auteurs  de  ces  nouveaux  procédés,  qui  constituent 
des  perfectionnements  importants,  ont  donc  un  mérite  réel 
sans  avoir  d’autres  droits  que  ceux  qu'ils  peuvent  tenir  de 
l’inventeur.  Aussi  leurs  efforts  ont-ils  été  paralysés  en  grande 
partie,  et  tandis  qu’en  Angleterre,  en  Allemagne,  nous  voyons 
surgir  de  nouveaux  brevets,  de  nouvelles  maisons  et  l’indus¬ 
trie  s’étendre  et  prospérer;  nous  voyons,  en  France,  cette  in¬ 
dustrie  du  rouge  d’aniline  concentrée  presque  uniquement 
entre  les  mains  d’un  seul  fabricant,  nous  voyons  des  perfec¬ 
tionnements  importants  demeurer  stériles,  des  fabricants  in¬ 
génieux  hésiter  à  donner  suite  à  la  découverte  de  l’érythro- 
benzine,  de  peur  que  ce  produit,  qu’ils  obtiennent  par  un 
procédé  si  nouveau  et  si  intéressant,  ne  soit  identique  avec 
la  fuchsine;  nous  voyons  enfin  d’autres  fabricants  déserter 
notre  pays  et  fonder  des  établissements  en  Suisse  où  il 
n’existe  aucune  loi  sur  les  brevets.  C’est  ainsi  qu’en  consa¬ 
crant  d’une  manière  trop  absolue  les  droits  de  l’inventeur 
d’un  produit,  la  législation  sur  les  brevets  peut  compro¬ 
mettre  jusqu’à  un  certain  point  les  progrès  de  l’industrie  et 
les  intérêts  du  pays.  Nous  devions  signaler  cette  circonstance 
en  terminant  ce  Rapport,  et,  sans  nous  étendre  sur  un  tel 
sujet,  nous  pensons  qu’un  changement  dans  les  disposi- 
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lions  de  la  loi  actuelle  serait  accueilli  avec  faveur,  s’il  avait 
pour  but  et  pour  effet  de  mieux  concilier  les  intérêts  de 
l’inventeur  et  ceux  du  public. 


CHAPITRE  II. 

COULEURS,  PRÉPARATIONS  ET  TEINTURES, 

ParM.  DECAUX. 

OBSERVATIONS  GÉNÉRALES. 

Les  arts  de  la  peinture  et  de  la  teinture,  dont  les  produits 
nous  frappent  d’admiration  aujourd’hui,  par  l’éclat  et  la  pu¬ 
reté  des  couleurs  qu’ils  emploient,  remontent  aux  temps  les 
plus  reculés.  Les  auteurs  anciens  ainsi  que  les  monuments 
des  époques  primitives,  dont  les  descriptions  et  les  débris  sont 
parvenus  jusqu’à  nous,  constatent  l’emploi  de  la  couleur 
dans  la  décoration  des  temples,  des  palais  et  des  tombeaux, 
dans  l’ornementation  des  meubles,  des  vases  et  des  ustensiles 
de  toute  espèce,  et  pour  donner  aux  tissus  des  aspects 
variés  par  des  teintures  uniformément  déposées  à  leur  surface, 
ou  présentant  des  dessins  de  couleurs  différentes. 

La  plupart  des  industries  qui  prirent  naissance  alors  et 
qui  subirent  de  nombreux  changements  avec  les  progrès  de 
la  civilisation  se  sont  transmises  jusqu’à  nous,  en  s’appro¬ 
priant,  comme  la  teinture  et  la  peinture  artistique  et  in¬ 
dustrielle,  aux  besoins  nouveaux  du  goût,  du  luxe  et  de 
l’usage. 

Nous  dirons  d’abord  quelques  mots  des  couleurs  employées 
dans  les  arts. 

La  fresque,  qui  exige  des  couleurs  spéciales ,  fut  long¬ 
temps  le  genre  dominant  et  réservé  aux  grandes  œuvres.  La 
peinture  à  l’huile  11e  prit  son  essor  qu’assez  tard ,  vers  la 
première  moitié  du  xve  siècle.  11  y  avait  alors  moins  de  cou 
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leurs  qu’ aujourd’hui;  elles  étaient  presque  toutes  minérales  et 
pour  la  plupart  inaltérables  ;  mais  bientôt  elles  augmentèrent 
en  nombre.  On  en  employa  plusieurs  qui  admettent  des  ma¬ 
tières  organiques  dans  leur  composition,  et  la  durée  des  ta¬ 
bleaux  en  fut  atteinte.  Toutefois,  comme  les  peintres  pre¬ 
naient  soin  de  surveiller  eux-mêmes  la  préparation  de  leurs 
couleurs,  bien  des  pertes  funestes  pour  l’art  purent  être  pré¬ 
venues. 

De  notre  temps  ces  soins  religieux  sont  tombés  en  désué¬ 
tude.  Les  artistes  s’adressent  au  commerce  pour  approvi¬ 
sionner  leur  palette,  et  les  couleurs  qui  leur  sont  fournies, 
trop  souvent  fabriquées  en  vue  du  brillant,  de  l’éclat,  sans 
égard  à  la  fixité,  sont  susceptibles  de  se  modifier  sous  di¬ 
verses  influences.  Il  en  résulte  que  beaucoup  de  tableaux 
modernes  perdent  leur  harmonie  et  leur  éclat  avec  une  sur¬ 
prenante  rapidité. 

Les  écoles  artistiques  contemporaines  sont  unanimes  pour 
réclamer  un  perfectionnement  industriel  qui  préserve  leurs 
travaux  de  cette  mort  anticipée.  Nous  ne  saurions  donc  trop 
insister  pour  qu’on  encourage  la  fabrication  de  couleurs 
capables  de  résister  aux  agents  physiques,  comme  l’air  et  la 
lumière,  et  aux  agents  chimiques  tels  que  l’acide  sulfhydri- 
que,  par  exemple,  qui  altèrent  la  beauté  de  quelques-unes 
d’entre  elles. 

Les  conditions  essentielles  que  doivent  encore  remplir  les 
couleurs  employées  à  l’huile,  sont  de  se  mélanger  facilement 
avec  cette  substance,  de  couvrir ,  c’est-à-dire,  de  ne  pas 
laisser  apercevoir  le  champ  sur  lequel  elles  sont  étendues, 
même  en  couche  mince,  de  sécher  ou  de  se  solidifier  promp¬ 
tement  à  l’air,  d’être  insolubles  dans  l’eau,  enfin  de  ne  pas 
décomposer  ou  modifier  les  couleurs  auxquelles  elles  sont 
mélangées. 

Dans  la  peinture  industrielle,  il  arrive  que  les  ouvriers 
manient  la  couleur  en  grandes  quantités;  c’est  très-souvent 
un  danger,  à  cause  des  substances  vénéneuses  dont  la  peau 
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s'imprègne,  et  l’on  conçoit  combien  il  est  important  de  ne 
livrer  à  la  consommation  que  des  couleurs  parfaitement 
inoffensives. 

Cette  observation  nous  conduit  à  parler  des  améliorations 
introduites  dans  la  fabrication  de  diverses  couleurs* 

jj  _  Blanc  de  zinc. 

Un  des  principaux,  progrès  accomplis  en  ce  genre  est  re¬ 
latif  au  blanc  de  zinc,  si  largement  répandu  à  présent  dans 
le  commerce. 

Plusieurs  essais,  qui  datent  de  1782,  avaient  été  faits  par 
Courtois,  de  Dijon,  pour  substituer  l’oxyde  de  zinc  à  la  céruse 
ou  carbonate  de  plomb.  Les  dangers  graves  que  l’emploi  de 
cette  dernière  couleur  faisait  courir  à  la  santé  des  ouvriers, 
et  la  nuance  brune  qu’elle  prend  sous  l’iniluence  des  éma¬ 
nations  sulfhydriques,  avaient  été  la  cause  de  ces  tentatives, 
qui  furent  répétées,  en  1796,  en  Angleterre  par  Atkenson,  et, 
en  1808,  par  Modérât  en  France.  En  1842,  Rouquette  prit  un 
brevet,  et,  après  bien  des  tâtonnements,  M.  Leclaire,  vers  1846, 
triompha  de  toutes  les  difficultés  du  problème. 

Une  des  principales  résidait  dans  l’inconvénient  qu’a  le 
blanc  de  zinc  de  ne  pas  sécher  facilement  et  de  ne  pas  couvrir. 
L’intervention  d’un  siccatif  particulier  et  les  procédés  mis  en 
pratique  pour  comprimer  le  blanc  de  zinc  et  en  rapprocher 
les  particules,  répondent  aujourd’hui  presque  entièrement  aux 
reproches  qui  lui  étaient  faits.  Il  lui  reste  les  avantages  d’être 
inoffensif  dans  son  emploi ,  et  de  pouvoir  être  utilisé  en 
changeant  peu  de  couleur  dans  des  conditions  où  la  céruse 
devient  d’un  gris  foncé. 

Cette  concurrence  a  forcé  la  fabrication  de  la  céruse  à  faire 
des  efforts  pour  diminuer  les  dangers  quelle  présente;  et  des 
procédés  plus  parfaits  ont  été  mis  en  œuvre  dans  plusieurs 
usines  françaises  pour  soustraire  les  ouvriers  aux  poussières 
nuisibles. 
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Le  moyen  dont  on  se  servait  à  la  fabrique  de  Cliclrv,  et  qui 
consistait  à  précipiter  le  carbonate  de  plomb  dans  des  li¬ 
quides  plombifères,  par  l’acide  carbonique,  donnait  une 
céruse  qui  couvrait  moins  que  par  le  procédé  dit  hollandais. 
Aujourd’hui  on  préfère  attaquer  le  plomb  en  lames,  placé 
dans  des  caisses  fermées  hermétiquement,  par  un  courant 
de  vapeur,  d’acide  acétique  et  d’acide  carbonique  qui  est  pro¬ 
duit  par  la  décomposition  du  carbonate  de  chaux  sous  l’in¬ 
fluence  de  la  chaleur. 

Revenons  à  la  fabrication  du  blanc  de  zinc  qui  s’opère 
dans  des  fours  en  briques  réfractaires,  disposés  de  manière 
à  pouvoir  chauffer  au  rouge  blanc  des  mondes,  également 
très-résistants  à  cette  haute  température,  dans  lesquels  on 
expose  du  zinc  à  la  fusion  ;  celui-ci  se  volatilise  et  rencontre 
un  courant  d’air  chaud  qui  en  fait  brûler  la  vapeur.  L’oxy¬ 
dation  qu’éprouve  cette  vapeur  la  transforme  en  oxyde  ou 
fleurs  de  zinc  plus  légères  et  aussi  blanches  que  la  neige. 
Le  courant  d’air  les  entraîne,  et  elles  se  déposent  en  raison  de 
leur  plus  ou  moins  grande  légèreté  dans  des  chambres  suc¬ 
cessives  ,  qui  sont  au  nombre  de  douze  ou  quatorze.  L’oxyde 
de  zinc  qui  est  recueilli  à  la  sortie  des  moufles  est  le  plus  im¬ 
pur;  il  est  souillé  d’oxydes  de  cadmium,  de  fer  et  de  cuivre; 
le  blanc  le  plus  léger  se  trouve  dans  les  chambres  les  plus 
éloignées.  Le  zinc  stannifère  d’ancienne  fabrication  donne 
les  blancs  les  plus  beaux. 

En  Amérique  on  a  disposé  des  appareils  pour  obtenir  à 
volonté  du  zinc  métallique  en  poudre  impalpable  ou  de 
l’oxyde  de  zinc,  selon  que  l’on  empêche  ou  que  l’on  admet 
l’action  de  l’air  à  la  sortie  des  moufles. 

Dans  la  fabrication  du  blanc  de  zinc  le  métal  rend  120  0/0, 
c’est-à-dire  que  l’oxygène  fixé  se  monte  à  un  cinquième  du 
poids  du  zinc  ;  et  l’on  obtient  90  0/0  de  blanc  de  neige 
contre  30  0/0  de  blanc  de  seconde  qualité. 

Quoi  qu’il  en  soit,  les  deux  industries  du  blanc  de  zinc  et  de 
la  céruse  existent  à  côté  l’une  de  l’autre,  et  les  qualités  esscn- 
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tielles  de  la  dernière  en  rendent  l’emploi  recommandable 
pour  les  peintures  extérieures,  qui  ne  présentent  pas  l’incon¬ 
vénient  de  noircir  comme  à  l'intérieur. 

Si  nous  nous  sommes  un  peu  étendu  sur  la  couleur  pro¬ 
duite  par  deux  procédés  tout  différents,  le  blanc  de  zinc  et 
le  blanc  de  plomb,  c’est  qu’elle  est  la  base  de  presque  toutes 
les  couleurs  employées  dans  le  bâtiment.  Nous  ferons  remar¬ 
quer  ici  qu’il  est  impossible  d’établir  une  distinction  tran¬ 
chée  entre  les  couleurs  destinées  à  la  peinture  des  bâtiments, 
à  celle  des  bois,  à  la  peinture  artistique,  et  même  à  l’impres¬ 
sion  des  tissus  et  des  papiers ,  puisque  le  prix  auquel  l’in¬ 
dustrie  peut  livrer  les  couleurs  en  fait  varier  l’usage,  et  que 
souvent  elles  sont  employées  simultanément  dans  plusieurs 
arts. 

Examinons,  maintenant,  d’autres  couleurs. 

g  2.  —  Ocres. 

Les  ocres  sont  des  argiles  colorées  par  de  l’oxyde  de  fer 
hydraté  ou  anhydre.  Elles  donnent  des  couleurs  d’une  parfaite 
solidité,  comme  nuance,  et  se  tirent  du  sol,  où  elles  existent 
à  l’état  brut,  en  couches  quelquefois  considérables. 

Des  broyages  et  des  lavages  convenables  leur  donnent  une 
ténuité  qui,  aujourd’hui,  les  fait  employer  dans  le  décor, 
presque  à  l’égal  des  couleurs  transparentes. 

Elles  rendent  de  précieux  services  pour  les  imitations  des 
bois  et  des  marbres  qui  ont  été  importées  d’Angleterre,  il  y  a 
trente  à  trente-cinq  ans  ,  avec  un  degré  de  perfection  jus¬ 
qu’alors  inconnu  en  France. 

Les  fabricants  de  papiers  peints  en  font  un  grand  usage,  et 
les  couleurs  qu’elles  produisent  ont  non-seulement  l’avantage 
d’une  inaltérabilité  complète  à  l’air  et  à  la  lumière,  mais  four¬ 
nissent  des  tons  très-bien  appropriés  à  la  décoration  des  pa¬ 
piers  de  tentures. 

La  couleur  d’un  jaune  orangé,  légèrement  rabattu,  de  l’ocre, 
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est  due  à  de  l’oxyde  de  fer  hydraté  ;  elle  passe  au  rouge  de 
sanguine  et  au  violet  très-rompu,  par  la  calcination. 


g  3.  —  Outremer  et  bleu  de  Prusse. 

L 'outremer,  cette  couleur  qui ,  depuis  dix  ans,  a  pris  un  si 
grand  développement,  se  fabrique  aujourd’hui  sur  une  grande 
échelle  en  France  et  en  Allemagne  (1).  Longtemps,  l’extrême 
élévation  de  son  prix  en  avait  restreint  l’usage,  lorsqu’en 
1855  une  fabrique  de  Belgique  exposa  cette  magnifique  cou¬ 
leur  bleue  à  2  fr.  10  c.  le  kilogramme,  et  la  mit  ainsi  à  la 
portée  de  la  peinture  commune.  Int  valeur  des  matières  qui 
entrent  dans  sa  composition  étant  très-faible,  l’outremer,  qui 
fut  d’abord  livré  au  prix  de  600  francs  le  kilogramme,  devait, 
par  suite  du  perfectionnement  des  procédés  employés  pour 
l’obtenir,  tomber  à  très-bas  prix. 

Voici  les  principales  phases  des  opérations  pratiquées  dans 
les  fabriques  d’outremer  : 

On  mélange  bien  intimement  les  matières  suivantes,  sèches 
et  réduites  en  poudre  très-fine  : 


Kaolin . 60  kilog. 

Sulfate  de  soude . 19 

Soufre . • . 25 

Charbon  de  bois .  12 

Sel  de  soude . 28 


134  kilog. 

On  en  remplit  complètement  trente  creusets,  et  après  les  avoir 
couverts,  on  les  met  dans  un  four  disposé  convenablement. 

On  chauffe  lentement  pendant  douze  heures  à  250  degrés 
environ;  puis,  en  élevant  la  température,  la  combustion  du 


(1)  M.  Guimet,  l’inventeur  de  l’outremer  factice,  et  qui  continue  sa  fa¬ 
brication  sur  une  échelle  toujours  croissante,  évalue  à  3,000  tonnes  la  quan¬ 
tité  qui  s’en  produit  annuellement. 


314 


CLASSE  II.  —  SECTION  IV. 


soufre  la  porte  en  six  heures  au  rouge  cerise,  et  en  chauffant 
activement  trente  heures  environ,  on  monte  à  la  chaleur  du 
rouge  presque  blanc.  C’est  à  ce  point  que  l’on  arrête  l’opéra¬ 
tion  en  murant  le  cendrier  et  bouchant  toutes  les  ouvertures 
du  four,  qui  se  refroidit  en  trente-huit  heures.  On  défournc 
chaud,  en  prenant  soin  de  n’ouvrir  les  creusets  qu’ après  com¬ 
plet  refroidissement. 

Lorsque  l’opération  a  été  bien  conduite,  chaque  creuset 
contient  un  pain  d’un  vert  d’herbe  foncé  à  texture  grenue, 
légère,  friable,  et  marbrée  de  veines  d’un  beau  bleu  d’azur. 
Si  le  feu  a  été  trop  fort  ou  trop  rapidement  conduit,  la  masse 
est  comme  une  scorie ,  d’une  nuance  noirâtre,  sans  veines 
bleues.  La  surface  des  pains  présente  ordinairement  cet 
aspect. 

Le  vert,  broyé  grossièrement,  est  lavé  complètement  à 
l’eau  chaude,  d’où  on  le  laisse  déposer,  pour  le  dessécher 
ensuite  sur  des  plaques  de  fonte. 

Une  opération  assez  délicate  consiste  à  le  griller  en  présence 
du  soufre  et  de  l’air  à  une  température  comprise  entre  le 
rouge  brun  et  le  cerise  naissant.  Ce  travail  se  fait  dans  un 
torréfacteur  approprié.  On  emploie  environ  <3  à  10  kilogram¬ 
mes  de  soufre  pour  100  kilogrammes  de  vert,  qui  passe  ainsi 
au  bleu. 

Cette  couleur  n’arrive  à  la  belle  nuance  qu’elle  doit  avoir 
que  lorsqu’elle  a  subi  un  broyage  sous  l’eau  et  un  lavage  à 
l’eau  chaude.  Quatre  dépôts  successifs  dans  l’eau  donnent 
quatre  numéros  de  bleu  ,  dont  l’intensité  et  la  richesse  vont 
toujours  en  diminuant. 

La  peinture  artistique  du  bâtiment  et  des  décors  et  la  pape¬ 
terie  pour  l’azurage  emploient  le  n°  1. 

Le  n°  2,  qui  est  très-fin,  mêlé  avec  de  l’albumine,  sert  dans 
l’impression  sur  tissus,  et  dans  la  fabrication  des  papiers 
pour  tenture,  ainsi  que  pour  l’azurage  du  linge. 

Le  bleu  de  Prusse  joue  aussi  un  rôle  important  dans  la 
peinture  artistique  comme  dans  celle  du  bâtiment.  Sous  le 
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rapport  de  la  beauté  de  la  nuance,  les  produits  français  ont 
une  supériorité  incontestable.  De  nouveaux  procédés  écono¬ 
miques  ont  été  imaginés  en  France,  et  aujourd’hui  les  ma¬ 
tières  qui  servent  à  l’épuration  du  gaz  d’éclairage,  et  qui  con¬ 
tiennent  des  cyanures  en  grande  quantité,  commencent  à  être 
exploitées  sur  une  grande  échelle  pour  produire  le  bleu  de 
Prusse  à  bon  marché  par  l’intermédiaire  du  prussiate  de 
chaux. 

Les  bleus  de  Prusse  envoyés  par  la  France  ont  une  nuance 
veloutée  que  l’Exposition  de  18o5  n’avait  pas  présentée,  quoi¬ 
que  les  bleus  d’Appolt  aient  été  ce  qu’on  avait  fabriqué  de 
mieux  à  cette  époque. 

Mêlées  avec  des  chromâtes  de  plomb,  ces  couleurs  produi¬ 
sent  des  verts  frais  de  toutes  nuances,  depuis  les  plus  jaunes 
jusqu’aux  plus  bleus.  Ces  compositions,  qui  sont  nommées 
en  Angleterre  verts  de  Brunswick ,  sont  quelquefois  appe¬ 
lées  en  France  cinabre  vert.  Elle  sont  peu  stables;  le  bleu 
pâlit  à  la  lumière,  et  le  jaune  noircit  aux  émanations  sulfhy- 
driques. 

Le  vert  d’outremer,  c’est-à-dire,  l’outremer  qui  est  arrêté 
à  la  moitié  de  sa  fabrication  ou  n’a  pas  subi  le  grillage  en 
présence  du  soufre,  est  très-employé  en  peinture.  Mais  il  n’a 
pas,  quoi  qu’il  en  soit,  la  résistance  absolue  du  vert  de 
chrome.  Cette  dernière  matière  est  malheureusement  encore 
chère. 


g  4.  —  Vermillon. 

Le  vermillon  est  un  sulfure  de  mercure.  Sa  découverte  date 
du  xme  siècle.  Il  peut  être  obtenu  par  différents  procédés, 
par  la  voie  sèche  et  par  la  voie  humide.  Par  la  première,  on 
se  procure  le  cinabre  en  unissant  directement  le  soufre  et 
le  mercure  et  en  sublimant  deux  fois  le  produit.  Par  la  voie 
humide,  il  est  appelé  vermillon,  et  sa  fabrication  consiste  à 
broyer  du  mercure  avec  du  soufre  et  un  alcali. 
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Suivant  un  procédé  récemment  employé,  on  agite  sept  heures 


environ  dans  une  bouteille  de  grès  bouché: 

Fleur  de  soufre .  200  g. 

Sulfhydrate  d’ammoniaque  à  1.034  de  densité..  400 
Mercure . 1 ,000 


On  abandonne  ensuite  ce  mélange  trois  à  quatre  jours  à 
une  température  do  30  à  60  degrés;  il  se  forme  un  composé 
d’un  beau  rouge  qui  est  lavé  à  l’eau  chaude,  puis  mis  en 
suspension  dans  l’eau  pour  en  séparer  les  parties  les  plus 
grossières.  Le  dépôt  le  plus  fin  est  le  vermillon. 

L’Allemagne  en  fabrique  de  grandes  quantités  ;  la  France 
en  produit  aussi  ;  mais  ceux  qui  viennent  d’Angleterre  ont 
une  supériorité  marquée. 

g  5.  —  Carmins. 

Les  carmins  de  fabrique  anglaise  ont  plus  de  richesse 
et  de  feu  que  les  carmins  français ,  et  surtout  que  ceux 
fabriqués  en  Allemagne.  Il  est  probable  que  les  cochenilles 
de  qualité  supérieure  que  les  Anglais  emploient,  et  que  leur 
commerce  extérieur  leur  procure,  sont  moins  épuisées  que 
les  nôtres  par  les  procédés  employés.  Cette  supériorité  de 
fabrication  permet  aux  Anglais  de  tenir  leurs  carmins  à  des 
prix  fort  élevés,  le  double  à  peu  près  des  prix  français. 

Nous  n’oublierons  pas  les  laques  de  garance,  qui  sont  les 
plus  belles,  les  plus  riches  et  les  plus  solides  couleurs  orga¬ 
niques  employées  en  peinture,  et  celles  dont  la  fabrication 
devrait  être  étendue  le  plus  possible.  Si  le  carmin  est  d’une 
nuance  éclatante,  malheureusement  il  n’est  pas  résistant,  et 
les  laques  de  garance  de  Smyrne,  qui  valurent  en  1853  une 
récompense  très-méritée  à  un  exposant  français,  sont  toujours, 
et  à  juste  titre,  plus  appréciées  par  les  artistes  désireux  de 
transmettre  leurs  œuvres  à  la  postérité. 

Les  matières  colorantes,  d’origine  organique,  solubles 
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dans  l’eau,  nepourraient  pas  s’appliquer  sur  les  étoffes,  sur  les 
papiers,  ou  être  employées  en  peinture  si  elles  n’étaient  unies 
à  certains  corps  dans  des  combinaisons  insolubles  dans  l’eau. 

Quelques  oxydes  métalliques  avec  lesquels  les  matières  co¬ 
lorantes  ont  en  général  une  grande  affinité,  sont  employés 
à  cet  effet.  Ceux  d’aluminium,  d’étain,  de  fer,  de  cuivre,  de 
plomb  et  quelques  autres  encore,  traités  par  un  alcali  en 
présence  d’une  décoction  colorée,  donnent  un  précipité  dont 
la  nuance  varie  ordinairement  suivant  la  nature  de  l'oxycle 
dans  une  même  liqueur  colorée. 

g  6.  —  Laques  et  cochenille. 

Ces  composés  appelés  laques ,  étant  bien  lavés,  sont  appli¬ 
qués  par  voie  d’impression  sur  les  étoffes  et  sur  les  papiers 
de  tenture,  dits  papiers  peints. 

Lorsqu’ils  sont  séchés,  ils  servent  dans  la  peinture  à 
l’huile  ou  à  l’eau,  à  cause  de  leur  qualité  de  transparence 
qui  les  fait  rechercher  pour  produire  certains  effets. 

Dans  la  peinture,  les  laques  carminées  aux  bois  rouges, 
les  laques  jaunes  aux  bois  de  Cuba,  de  qucrcitron,  de  fustet, 
à  la  graine  de  Perse  et  à  la  gaude,  sont  les  plus  employées. 

La  fabrication  des  laques  pour  l’impression  sur  tissus  est 
exécutée  tantôt  dans  l’établissement  même  d’impression,  où 
ce  travail  fait  partie  de  la  cuisine  des  couleurs,  tantôt  dans 
des  fabriques  spéciales  auxquelles  s’adressent  également  les 
manufactures  de  papiers  peints. 

Quelques  préparations  colorées  particulières  sont  faites 
dans  l’industrie  pour  les  besoins  de  la  teinture  et  de  l’im¬ 
pression.  Telles  sont,  parmi  les  matières  rouges,  les  prépara¬ 
tions  de  safranum  ou  carthamine,  qui  sert  à  colorer  la  soie 
et  le  coton  en  leur  communiquant  des  nuances  qui  rappel¬ 
lent  celle  de  la  fleur  du  cactus  speciosum. 

Mais  depuis  l’apparition  des  couleurs  d’aniline  la  fabrica¬ 
tion  de  la  carthamine  ne  prend  aucune  extension.  Pourtant, 
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comme  cette  matière  donne  une  nuance  particulière  presque 
impossible  à  obtenir  en  employant  d’autres  produits,  on  con¬ 
tinue  d’en  préparer  malgré  le  peu  de  solidité  de  sa  couleur. 

La  cochenille  ammoniacale  est  produite  en  assez  grande 
quantité  pour  les  besoins  de  la  teinture,  en  faisant  réagir 
l’ammoniaque  sur  la  cochenille,  dont  la  matière  colorante 
entre  en  dissolution.  Par  l’évaporation  la  liqueur  se  réduit 
en  un  extrait  qui  est  séché  et  livré  à  la  consommation. 

'i  7.  —  Garance  et  garancine. 

La  garance,  dont  la  culture  et  le  traitement  forment  une 
très-importante  branche  de  l’industrie  agricole  et  manufac¬ 
turière,  se  récolte  dans  de  certaines  localités  favorables,  où 
elle  contracte  des  qualités  particulières  qui  dépendent  de  la 
nature  du  sol. 

Les  garances  de  Hollande,  d’Alsace,  d’Avignon,  d’Auver¬ 
gne,  etc.,  sont  les  principales  sortes  commerciales. 

Leur  préparation  consiste  à  nettoyer  les  racines,  à  les  faire 
sécher,  et  à  les  réduire  en  poudres  plus  ou  moins  fines,  en 
les  divisant  en  qualités  différentes,  suivant  la  proportion  plus 
ou  moins  grande  des  matières  qui  sont  inutiles  ou  même 
nuisibles  à  leur  emploi. 

D'après  les  études  physiologiques  que  M.  Decaisne  a  faites 
sur  la  racine  de  garance  à  l’état  frais,  ce  botaniste  est  arrivé 
à  cette  conclusion  qu’elle  ne  contient  qu’un  principe  colorant  , 
qui  est  jaune,  et  que,  sous  rinlluence  de  l’air,  ce  principe  se 
transforme  en  un  autre  produit  de  couleur  rouge. 

Le  charbon  sulfurique ,  que  Robiquet  lit  connaître  en  1827, 
porte  aujourd’hui  le  nom  de  garancine.  il  est  produit  en 
décomposant,  sous  l’influence  de  l’acide  sulfurique,  les  par¬ 
ties  sucrées,  gommeuses  et  ligneuses  de  la  garance;  l’aliza- 
rine ,  qui  est  la  matière  colorante  pure ,  n’est  pas  attaquée  , 
et ,  après  des  lavages  répétés ,  elle  reste  avec  les  matières 
charbonneuses  produites  par  l’acide  sulfurique. 
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Celte  garancine  donne  sur  coton  des  couleurs  plus  écla¬ 
tantes,  mais  moins  solides  que  la  garance. 

La  Heur  de  garance,  que  MM.  Julian  et  Roquer,  du  dé¬ 
partement  de  Vaucluse,  commencèrent  à  fabriquer  il  y  a 
plus  de  dix  ans,  s’obtient  en  faisant  fermenter  les  garances, 
qui  sont  débarrassées  ensuite ,  au  moyen  de  lavages ,  des 
matières  qui  terniraient  le  brillant  des  violets  obtenus  avec 
celte  matière  colorante. 


I  8.  —  Alizarine,  orseille,  pourpre. 


L’alizarine  commerciale  de  RL  Pincolfs,  de  Manchester, 
appelée  pincofjme,  n’est  que  de  la  garance  soumise  à  l’action 
de  la  vapeur  surchauffée,  qui  en  détruit  les  couleurs  fauves,. 
On  obtient  avec  ce  produit  des  violets  purs  qui  n’ont  pas 
besoin  d’être  avivés. 

De  nombreux  extraits  de  garance  ont  été  préparés  sans 
trouver  de  débouché  industriel ,  sans  doute  à  cause  de  leur 
prix  élevé.  Les  préparations  que  nous  avons  indiquées  sont 
seules  employées  avec  avantage. 

Un  procédé  proposé  par  RL  E.  Kopp,  en  1859,  pour  extraire 
l’ alizarine  de  la  garancine,  consiste  à  soumettre  des  mor¬ 
ceaux  de  garancine  à  l’action  de  la  vapeur  surchauffée  de 
200  à  240  degrés.  L’alizarine  distillée  avec  de  la  vapeur 
d’eau  est  recueillie  dans  un  récipient ,  où  elle  se  sépare  de 
l’eau  de  condensation,  à  cause  de  son  peu  de  solubilité. 

Ce  mode  d’extraction  de  l’ alizarine  n’est  pas  employé  par 
l’industrie,  mais  dans  ces  derniers  temps  la  garance  d’Al¬ 
sace  est  devenue  pour  RL  E.  Kopp  l’occasion  de  nouvelles 
recherches  pleines  d’intérêt  ;  elles  l’ont  amené  à  extraire, 
par  des  moyens  entièrement  nouveaux, les  matières  colorantes 
que  peut  fournir  cette  racine,  et  ont  donné  lieu  à  une 
industrie  nouvelle  qu’exploitent  RIRL  Schauff  et  Lautli,  à 
Strasbourg. 

La  garance  ne  contient  pas  une  matière  colorante  toute 
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faite,  mais  une  substance,  la  rubiane,  qui  peut,  par  le 
dédoublement  qu’amène  une  espèce  de  fermentation ,  pro¬ 
duire  les  deux  matières  colorantes  connues,  l’alizarine  et 
la  purpurine.  Elle  éprouve  cette  altération  en  quelques 
heures  quand  elle  est  mise  en  solution  dans  l’eau  acide  ou 
alcaline,  mais  elle  se  conserve  quand  elle  est  dissoute  par 
l'eau  tenant  de  très-petites  quantités  cl’acide  sulfureux,  com¬ 
posé  dont  la  propriété  pour  prévenir  la  fermentation  est 
bien  connue.  L’acide  sulfureux  jouit  à  cet  égard  d’une  ac¬ 
tion  spéciale,  et  M.  E.  Kopp  a  essayé  vainement  de  le  rem¬ 
placer  par  les  autres  antiseptiques  organiques.  O11  ne  peut 
d’ailleurs  songer  à  l’emploi  des  sels  métalliques.  Par  ce  mode 
de  traitement,  en  effet,  on  n’extrait  pas  la  totalité  de  la  ma¬ 
tière  utile  de  la  garance  ;  or,  ce  qui  reste  dans  la  racine  ne 
peut  être  précipité  sous  la  forme  de  garancine  ou  de  ga¬ 
rance  qu’à  la  condition  de  ne  pas  contenir  de  métaux. 

Le  procédé  est  mis  en  pratique  de  la  manière  suivante  : 

La  garance  ordinaire,  conservée  à  l’abri  de  l’humidité, 
est  macérée  dans  dix  ou  douze  fois  son  poids  d’eau  conte¬ 
nant  2  ou  3  0/0  d’acide  sulfureux;  on  décante  ce  liquide 
dix  heures  après,  et  on  presse  le  résidu.  C’est  dans  ce  li¬ 
quide  que  se  trouve  la  matière  colorable. 

Si  on  lui  ajoute  3  0/0  de  son  poids  d’acide  sulfurique,  et  si  on 
chauffé  à  30  ou  40  degrés,  il  se  dépose  d’abondants  flocons 
rouge-orange,  qui,  séparés  et  lavés,  sont  la  purpurine  à  l’état 
de  pureté. 

L’eau  mère  qui  a  fourni  cette  purpurine  est  alors  amenée 
à  l’ébullition.  Une  réaction  profonde  se  produit  à  cette  tem¬ 
pérature,  puisqu’il  se  dégage  de  l’acide  carbonique,  et  il  se 
dépose  de  l’alizarine ,  altérée  par  un  mélange  de  matière 
étrangère  verte  qui  change  son  aspect,  sans  altérer  sensible¬ 
ment  la  nuance  pure  qu’elle  communique  aux  tissus  en  res¬ 
pectant  les  blancs. 

Un  conçoit  que  l’eau  mère,  d’où  se  dépose  cette  alizarine, 
contient  tout  l’acide  sulfurique  employé,  ainsi  que  les  ma- 
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tières  diverses  gommeuses,  saccharines  et  autres  que  l’eau 
enlève  à  la  garance.  Cette  eau,  privée  d’acide  sulfureux  par 
l’ébullition,  sert  à  transformer,  par  les  moyens  ordinaires,  en 
garancine,  la  poudre  de  garance  que  l’eau  chargée  d’acide 
sulfureux  n’a  pas  épuisée.  Un  voit  donc  qu’en  ajoutant  à  la 
dose  d’acide  sulfurique  qu’exige  la  production  de  la  garan¬ 
cine  de  l’acide  sulfureux  qui  a  si  peu  de  valeur,  on  peut 
retirer  une  partie  notable  des  matières  colorantes  de  la  ga¬ 
rance  dans  un  état  de  grande  pureté,  en  utilisant  la  totalit 
du  reste  par  les  méthodes  ordinaires. 

Mais,  outre  ces  matières  colorantes  isolées  qui  servent  déjà 
à  teindre  la  laine  et  le  coton,  le  procédé  peut  fournir  d’autres 
produits  utilisables  pour  l’impression  sur  tissu. 

On  comprend  bien  que  le  résidu  de  garance,  traité  par 
l’acide  sulfureux,  contient  encore  de  la  matière  colorante  ou 
rubiane.  En  le  lavant  à  l’eau  bouillante,  on  obtient  une 
liqueur  qui,  mêlée  avec  un  sel  d’alumine,  donne,  par  l’ébul¬ 
lition,  une  laque  ou  rouge  ou  rose,  selon  les  quantités  d’alu¬ 
mine  ajoutées.  La  même  liqueur,  mêlée  avec  un  lait  de  chaux, 
fournit,  par  l’ébullition,  un  précipité  violet,  laque  calcaire 
d’alizarine  et  de  purpurine  qui  peut,  par  double  décompo¬ 
sition  avec  des  sels  métalliques,  produire  d’autres  composés 
colorés,  ou  qui,  chauffé  avec  l’acide  hydro-chlorique,  fournit 
un  extrait  brun  jaunâtre,  ressemblant  à  la  colorine 9  et  dans 
lequel  l’alizarine  n’est  plus  accompagnée  de  cette  matière 
verte  dont  nous  avons  parlé.  On  conçoit,  dès  lors,  tout 
l’intérêt  qui  s’attache  à  cette  exploitation,  qui,  produisant  des 
couleurs  presque  pures  et  les  présentant  sous  forme  d’extraits 
concentrés,  teignant  trente  à  quarante  fois  autant  que  la  ga- 
rance,tend  aussi  à  faire  jouir  l’impression  des  toiles  peintes  des 
avantages  (pie  la  garance  a  apportés  à  la  teinture  elle-même. 

Pour  reconnaître  les  adultérations  de  matières  d’origine 
organique  que  subissent  quelquefois,  dans  le  commerce, 
les  garances  en  poudre,  M.  Pernod,  d’Avignon ,  proposa  un 
moyen  rapide,  qui  consiste  à  imbiber  du  papier  blanc  d’une 
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dissolution  faible  de  perchlorure  d’étain ,  et  à  tamiser  à  sa 
surface  la  garance  à  essayer.  Après  une  demi-heure  ,  les  points 
occupés  par  les  matières  étrangères  sont  colorés  :  en  rouge 
cramoisi  pour  le  bois  de  Brésil ,  en  violet  pour  le  bois  de 
Campêche  ,  et  en  jaune  pour  le  Cuba.  La  garance  ne  produit 
qu’une  légère  coloration  jaune. 

On  répète  cet  essai  en  imprégnant  un  autre  papier  d’un 
sel  de  protoxyde  de  fer,  déjà  en  partie  peroxyde*.  Après  sa 
dessiccation,  on  l’humecte  avec  de  l’alcool  rectifié,  et  les  ma¬ 
tières  astringentes  qui  se  trouveraient  dans  la  garance  sau¬ 
poudrée,  comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  coloreraient  le 
papier  en  noir  bleu.  Quant  à  la  garance,  elle  ne  produit  que 
de  légères  taches  orangées. 

Quoi  qu’il  en  soit,  l’essai  comparatif  de  teintures  faites 
en  petit  sur  plusieurs  garances  à  éprouver,  est  le  meilleur 
moyen  pour  déterminer  leur  valeur  respective. 

Vorseille  produite  avec  les  lichens  tinctoriaux  développe 
sa  couleur  sous  l’influence  simultanée  des  alcalis  et  de  l’air. 

Le  cudbear  et  le  persio  sont  des  orseilles  en  poudre  sèche. 

On  a  obtenu  des  extraits ,  ou  carmins  d’orseille ,  en  éva¬ 
porant  et  en  concentrant  le  produit  de  l’épuisement  par 
l’eau  de  l’orseille  colorée. 

La  pourpre  française,  introduite  dans  le  commerce,  en 
1857  ou  1858,  par  MM.  Guiuon  et  Marnas,  de  Lyon,  était 
un  pas  heureux  dans  la  voie  de  l’épuration  des  matières 
colorantes  brutes. 

Pour  l’obtenir,  on  laisse  macérer  les  lichens  colorants 
dans  un  lait  de  chaux,  qui  dissout  les  matières  sus¬ 
ceptibles  de  se  colorer  ultérieurement.  Le  liquide,  filtré,  est 
précipité  par  l’acide  chlorhydrique.  La  gelée  qui  en  résulte 
est  égouttée  sur  des  toiles ,  puis  dissoute  dans  l’ammoniaque 


et  maintenue  de  vingt  à  vingt-cinq  jours  à  une  température 
de  00  à  70  degrés.  La  liqueur  une  fois  tournée  au  violet  foncé 
est  précipitée  par  du  chlorure  de  calcium;  il  forme,  avec  la 
matière  colorante ,  une  laque  calcaire  violette ,  que  l’on  lave 
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et  que  l’on  dessèche  avec  précaution.  Une  matière  d’un  rouge 
grenat  reste  en  dissolution. 

Pour  obtenir  la  matière  colorante  pure,  on  épuise  la  laque 
par  l’alcool,  et  l’on  évapore  lentement  à  sec.  Ce  produit, 
ainsi  préparé,  colore  les  étoffes  en  nuances  brillantes,  qui 
s’altèrent  moins  à  l’air  que  l’orseille,  propriété  due  sans 
doute  à  ce  que  les  nuances  sont  fixées  sous  l’influence  d’a¬ 
cides,  et  qu’au  lieu  d’être  virées  à  l’alcali,  elles  sont  violetées 
au  moyen  du  carmin  d’indigo. 

g  9.  —  Carmin  d’indigo,  vert  de  Chine,  hixine. 

Le  carmin  d’indigo  est  encore  un  produit  de  fabrication. 
Sa  préparation,  dans  les  détails  de  laquelle  nous  n’entrerons 
pas,  est  basée  sur  la  solubilité  de  l’indigo  dans  l’acide  sul¬ 
furique  le  plus  concentré  possible,  et  sur  la  combinaison  de  cet 
acide  sulfo-indigo tique  avec  la  soude,  pour  former  un  sulfo- 
indigotate  de  soude.  Des  lavages  avec  des  eaux  salines  dé¬ 
barrassent  le  sel  coloré  des  matières  vertes  qui  en  ternissent 
la  beauté. 

Il  est  ordinairement  livré  en  pâte,  et  varie  beaucoup  de 
prix  suivant  son  degré  de  pureté. 

Le  lo-kao  ou  vert  de  Chine ,  est  une  sorte  de  laque  extraite 
d’un  rhamnus.  Les  couleurs  vertes  qu’il  donne  ont  l’avantage 
de  rester  optiquement  vertes  à  la  lumière  artificielle ,  mais 
il  s’en  faut  de  beaucoup  qu’elles  aient  la  même  résistance  â 
celle  du  jour  et  surtout  du  soleil,  qui  en  détruit  la  nuance 
assez  promptement.  M.  Charvin  a  cherché  et  est  arrivé  à  pro¬ 
duire  une  matière  analogue  au  vert  de  Chine,  avec  le  nerprun 
ordinaire.  Il  est  parvenu  à  donner  cet  indigo  vert  au  quart 
du  prix  de  l’indigo  vert  chinois. 

Parmi  les  produits  qui  nous  viennent  des  autres  régions 
tropicales,  il  faut  citer  la  hixine  importée  de  Cayenne. 

La  hixine  est  détachée  des  graines  du  rocouyer  qu’elle  re¬ 
couvre.  Des  lavages  avec  friction  de  ces  graines  en  sépa- 
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relit  la  matière  colorante,  qui  se  dépose  dans  l’eau,  et  csl 
recueillie,  puis  séchée  sous  forme  de  poudre  ou  de  tablettes. 

M.  Dumontel,  de  Cayenne,  a,  par  cette  innovation,  doté 
l’industrie  d’un  produit  sec,  qui  n’a  plus  l’aspect  repoussant 
des  anciennes  pâtes  de  rocou,  dans  lesquelles  il  se  dévelop¬ 
pait  souvent  des  vers,  par  suite  de  la  putréfaction. 

Enfin,  pour  terminer  notre  aperçu  de  cette  longue  série 
de  matières  colorantes  fabriquées,  employées  en  teinture  et 
en  impression,  nous  citerons  les  extraits  de  bois  colorants. 

Longtemps  ils  furent  produits  dans  de  mauvaises  condi¬ 
tions.  La  plus  grande  partie  de  leurs  principes  colorants 
était  altérée  sous  l’influence  simultanée  de  l’air  et  de  la  cha¬ 
leur,  mais  surtout  par  la  température  élevée  employée  pour 
évaporer  les  jus  colorés  qui  doivent  les  produire.  Les  pro¬ 
cédés  qui  sont  pratiqués  aujourd’hui  sont  plus  parfaits.  L’éva¬ 
poration  est  opérée  dans  le  vide,  et  par  conséquent  à  une 
basse  température  :  aussi  les  extraits  sont-ils  d’une  qualité 
supérieure  ;  ils  sont  plus  complètement  solubles  et  leur  cou¬ 
leur  est  plus  fraîche.  Cependant  la  teinture  11e  les  accepte  pas 
encore  facilement;  elle  trouve  plus  d’avantage,  malgré  des 
encombrements  et  des  manipulations  plus  longues  et  plus 
dispendieuses ,  à  employer  des  bains  colorés  tirés  des  bois 
eux-mêmes. 

Peut-être  que  si  ces  extraits  se  fabriquaient  sur  le  lieu  de 
production  des  bois  colorants,  et  avec  des  précautions  con¬ 
venables,  ils  acquerraient  des  qualités  qui  les  feraient  ac¬ 
cepter.  Toutefois  ils  11e  sont  généralement  employés  que  pour 
l’impression  et  pour  l’exportation. 

Donnons  à  présent  quelques  détails  sur  plusieurs  matières 
colorantes  nouvelles ,  dont  l’apparition  dans  l’industrie  a 
produit  une  sorte  de  révolution  dans  l’art  de  la  teinture. 
Nous  essayerons  de  tracer  l’histoire  des  découvertes  succes¬ 
sives  qui  ont  amené  ces  résultats. 
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g  10.  —  Murexide,  aniline,  naphtaline,  et  couleurs  extraites  des  dérivés 

de  ces  substances  (1). 

C’est  en  première  ligne  à  M.  Chevreuil  que  revient  l’hon¬ 
neur  do  l’initiative  des  premières  recherches  faites  dans  ce 
sens.  Nommons  aussi  MM.  Robiquet  et  Colin  ,  Pelletier  et 
Caventou ,  qui  le  suivirent  de  près;  puis  avec  eux,  Bolley, 
Dœbereiner,  Erdmann,  Fritzskhe,  G.  de  Claubry,  Gœdel, 
Heeren,  Kane,  Kerndt,  Kopp,  Ruhlmann,  Lassaignc,  Mol- 
denhauer,  Persoz,  Rigaud,  Runge,  Sclmetzamberger,  Schunk, 
Stenhouse,  Warren  de  la  Rue,  etc.  Ces  savants  se  proposèrent 
surtout  d’isoler,,  dans  les  produits  naturels  d’origine  orga¬ 
nique,  les  principes  immédiats  donnant  une  couleur  pure  et 
brillante,  afin  de  pouvoir  rejeter  les  matières  nuisibles  à 
l'éclat  des  nuances. 

En  1840  M.  Boutin ,  M.  Robiquet  en  1847,  MM.  Sacc  et 
Schumberger  en  1854,  cherchèrent  à  utiliser  la  couleur  que 
possède  l’extrait  de  l’aloès  et  l’acide  chrysammique  qui  est  le 
produit  de  son  oxydation  par  l’acide  azotique  ;  mais  ces  ten¬ 
tatives  n’eurent  que  des  résultats  médiocrement  satisfaisants 
et  dont  l’industrie  tira  peu  de  parti. 

11  n’en  fut  pas  de  même  de  l’acide  picrique,  qui,  découvert 
en  1788  par  Hausmann,  ne  fut  employé  en  teinture  que  près 
de  soixante  ans  plus  tard  par  M.  Guinon,  de  Lyon,  pour  don¬ 
ner  à  la  soie  une  magnifique  couleur  jaune. 

Ce  fut  aux  travaux  de  Laurent,  qui,  en  1841,  parvint  à 
extraire  cet  acide  pur  des  huiles  du  goudron  de  la  houille, 
que  la  teinture  dut  de  pouvoir  appliquer  cette  matière  colo¬ 
rante.  Jusque-là  ce  n’était  qu’un  produit  de  laboratoire;  au- 


(1)  L’importance  qu’ont  acquise  dans  ces  dernières  années  les  couleurs 
produites  par  l’aniline,  et  la  révolution  que  leur  emploi  tend  à  opérer  dans 
l’art  de  la  teinture,  sont  les  motifs  qui  ont  déterminé  la  publication  du 
travail  de  M.  Decaux  sur  cette  question,  qui,  au  premier  abord,  semble  faire 
double  emploi  avec  l’exposé  de  M.  Wurtz  ci-dessus  (  pages  253  et  suivantes). 
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jourd’liui  elle  n’est  plus  seulement  lixée  sur  la  soie,  mais  en¬ 
core  sur  la  laine,  et  elle  êst  devenue  un  produit  important 
de  la  chimie  tinctoriale. 

Jusqu’en  1853,  malgré  les  nombreuses  recherches  de  la 
science  et  la  quantité  infinie  de  nouveaux  composés  dont  elle 
s’enrichit  chaque  jour,  l’art  de  la  teinture  ne  lui  emprunta 
aucun  autre  produit  coloré  de  quelque  valeur. 

A  cette  époque,  l’Alsace  chercha  à  appliquer  à  l’industrie 
tinctoriale  l’acide  purpurique  de  Proust,  que  plus  tard  Wœh- 
ler  et  Liebig  ont  étudié  et  nommé  murexide.  Les  fabricants 
d’Alsace  comprirent  aussi  dans  leurs  essais  les  composés  co¬ 
lorés  d’un  violet  magnifique  que  cette  matière  donne  avec  les 
sels  de  mercure  et  d’un  orangé  produit  par  ceux  de  zinc. 

La  beauté  des  nuances  fixe  tous  les  regards,  et  dès  lors 
l’impulsion  est  donnée  ;  le  prix  de  la  matière  servant  à  pro¬ 
duire  ces  belles  couleurs  pourpres  sur  les  étoffes  n’arrête 
plus  l’industrie  de  la  teinture;  les  dépenses  sont  largement 
compensées  par  l’abondance  et  la  richesse  colorante  du 
produit. 

D’un  autre  côté,  les  bénéfices  que  présente  sa  fabrication 
sont  un  stimulant  énergique.  Les  difficultés  sont  surmontées, 
et  les  couleurs  rouges  et  violettes  tirées  de  la  cochenille,  de 
l’orseille  et  des  bois  rouges,  ont  à  lutter  contre  une  rivale 
redoutable,  et  surtout  contre  la  mode  qui  accueille  avec 
enthousiasme  cette  nouvelle  couleur. 

Plusieurs  fabriques  importantes,  trois  en  France,  une  en 
Angleterre,  et  quelques  autres  en  Allemagne,  se  montent  pour 
la  production  de  la  murexide.  Le  guano,  qui  jusqu’alors 
était  importé  des  Indes,  uniquement  pour  féconder  nos 
champs,  entre  dans  les  usines  pour  donner  d’abord  de  l'acide 
urique  par  l’action  successive  des  alcalis  qui  le  dissolvent  et 
des  acides  qui  le  précipitent;  puis,  sous  l’intluence  de  l’action 
ménagée  de  l’acide  azotique,  dans  lequel  on  verse  par  parties 
la  poudre  d’acide  urique,  celui-ci  se  transforme  en  alloxane 
qui  cristallise  par  le  repos  dans  un  lieu  frais.  Plusieurs  cristal- 
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lisations  successives  peuvent  la  donner  parfaitement  blanche. 

Pour  obtenir  la  matière  colorante,  la  murexide,  il  suffit  de 
verser  goutte  à  goutte  de  l’ammoniaque,  du  carbonate  d’am¬ 
moniaque  ou  de  soude  additionné  d’un  peu  de  sulfate  de 
soude,  dans  une  solution  bouillante  d’alloxane.  Pendant  la 
réaction  il  se  dégage  de  l’acide  carbonique  ;  le  liquide  se 
colore  en  pourpre,  et  ne  tarde  pas  à  se  troubler  en  déposant 
des  cristaux  de  murexide. 

Obtenue  d’abord  amorphe  et  d’un  rouge  grenat  foncé,  la 
murexide  fut  bientôt  livrée  par  l’industrie  en  aiguilles  cris¬ 
tallines  présentant  une  magnifique  couleur  jaune  verdâtre  à 
reflets  métalliques  semblables  aux  élytres  de  la  cantharide, 

La  concurrence  fit  promptement  baisser  le  prix  de  cette 
matière  de  près  de  moitié,  tout  en  perfectionnant  sa  fabri¬ 
cation. 

Mais  on  ne  tarda  pas  à  s’apercevoir  des  inconvénients 
graves  que  présente  son  emploi.  Outre  ceux  qui  résultent  du 
contact  avec  la  peau  des  ouvriers  teinturiers  de  substances 
toxiques,  comme  le  sont  les  sels  de  mercure  et  de  plomb, 
servant  à  sa  fixation  sur  les  étoffes,  inconvénients  qui  furent 
promptement  surmontés  par  des  dispositions  convenables, 
il  s’en  présenta  d’autres  :  on  remarqua  que  la  couleur  des 
tissus  se  détruisait  en  peu  de  temps  et  dans  des  conditions 
particulières,  même  à  l’abri  de  l’influence  de  la  lumière.  Le 
commerce  eut  à  souffrir  d’altérations  profondes  qui  se  pro¬ 
duisirent  dans  la  couleur  des  tissus  avant  qu’ils  fussent 
livrés  à  la  consommation.  Dès  lors  la  teinture  par  cette  ma¬ 
tière  colorante  déclina  rapidement  pour  disparaître  presque 
complètement  des  ateliers. 

La  fabrication  de  la  murexide,  qui,  dans  les  plus  belles 
années  de  1847  à  18G0,  montait  à  environ  12  à  1,500  kilo¬ 
grammes  par  mois  dans  une  seule  usine,  n’est  plus  aujour¬ 
d’hui  que  de  quelques  kilogrammes,  presque  exclusivement 
employés  en  couleurs  pour  la  peinture  et  pour  colorer  les 
fleurs  artificielles. 
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Nous  avons  dû  tracer  l’histoire  de  la  découverte  et  de 
l’application  de  cette  couleur,  qui,  après  l’acide  picrique,  a 
marqué  la  transition  entre  l’emploi  des  anciennes  couleurs 
d’origine  animale  et  végétale  à  compositions  indéfinies,  telles 
que  la  cochenille,  l’orseille,  le  bois  de  Gampêclie  ou  de 
Brésil,  etc.,  et  celui  des  nouvelles  couleurs  qui  tendent  au¬ 
jourd’hui  à  les  remplacer  presque  exclusivement. 

L’industrie  de  la  teinture  consent  désormais  à  payer  ses 
agents  colorants  un  prix  qui  aurait  paru  exorbitant,  impos¬ 
sible  il  y  a  quelques  années ,  mais  à  la  condition  que  la 
matière  donne  des  nuances  vives  et  éclatantes  ou  intenses, 
à  volonté,  et  d’une  fixation  facile  sur  les  étoffes. 

Le  succès  de  la  murexide  traça  la  voie  des  investigations 
dans  le  domaine  de  la  chimie  organique,  dont  les  traités  de 
Berzélius  et  de  Gerhard t,  le  collaborateur  de  Laurent,  avaient 
donné  une  nouvelle  théorie,  augmentée  d’un  classement  d’ex¬ 
périences  jusqu’alors  consignées  seulement  dans  des  mé¬ 
moires  détachés. 

On  chercha  tous  les  procédés  pouvant  produire  des  cou¬ 
leurs,  et  les  travaux  de  Laurent  et  d’Hofmann  sur  les  pro¬ 
duits  de  la  distillation  de  la  houille  fixèrent  l’attention  de 
quelques  chimistes. 

La  découverte  d’Unverdorben,  qui,  en  1826,  signala  la  pré¬ 
sence  d’une  base  liquide,  qu’il  nomma  kristalline,  fut  mise 
à  profit.  Étudiée  d’abord  dans  les  produits  de  la  distillation 
sèche  de  l’indigo,  elle  prit  successivement  les  noms  d’ani¬ 
line  ,  de  kyanol ,  de  bemidame  ,  d ’amide  phênique ,  de  phé - 
nylamine ,  de  phénil  ammoniaque,  etc. 

M.  Ilofmann,  qui,  en  1843,  avait  constaté  que  le  kyanol  était 
identique  à  l’aniline,  et  le  travail  de  Runge,  qui,  en  1837, 
l’avait  découverte  dans  les  huiles  de  houille,  donnèrent  le 
moyen  de  l’étudier  plus  complètement. 

Jusqu’alors  elle  avait  été  extraite  des  goudrons,  où  elle 
existe  toute  formée,  lorsqu’un  nouveau  mode  de  prépara¬ 
tion  fut  trouvé  par  M.  Zinin. 
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Dans  la  distillation  du  goudron,  on  sépare,  indépendam¬ 
ment  de  l’eau,  de  l’ammoniaque  et  des  hydrocarbures  liqui¬ 
des,  que  leur  volatilité  variable  a  fait  classer  en  huiles  lé¬ 
gères  et  en  huiles  lourdes.  Les  premières  ont  une  densité  qui 
s’élève  depuis  0.825  à  0.900,  et  bouillent  de  MO  à  120  degrés; 
elles  contiennent  principalement  deux  matières  :  la  benzine 
bouillant  à  82  et  la  loluidine  à  120  degrés.  Ces  huiles  sont 
principalement  employées  pour  la  production  des  couleurs  : 
la  première  et  la  plus  légère  pour  les  rouges;  la  seconde  et 
la  plus  lourde  pour  les  violets. 

Les  liquides  qui  dans  la  distillation  passent  entre  120  et 
150  degrés  sont  les  mélanges  des  huiles  légères  et  des  huiles 
lourdes.  Ils  sont  employés  au  dégraissage  des  étoffes,  à  la  dis¬ 
solution  du  caoutchouc,  et  commencent  à  remplacer  l’essence 
de  térébenthine,  dont  le  prix  est  triplé  aujourd’hui ,  dans  les 
usages  auxquels  elle  est  employée,  notamment  la  peinture. 

Les  huiles  dites  lourdes,  parce  qu’elles  sont  plus  denses  que 
l’eau,  qui  passent  de  150  à  220  degrés  et  au-dessus,  contien¬ 
nent  particulièrement  l’acicle  phénique,  la  naphtaline,  ainsi 
qu’une  partie  des  huiles  précédentes  et  d’autres  composés 
volatils.  Elles  ont  servi  jusqu’à  présent  à  faire  de  l’acide 
picrique,  à  la  dissolution  du  brai  pour  la  conservation  des 
bois,  et  on  cherche  aujourd’hui  à  les  saponifier. 

Les  huiles  légères  soumises  à  l’action  de  l’acide  sulfurique 
concentré  dans  la  proportion  de  5  0/0  ,  puis  à  un  lavage 
avec  une  dissolution  de  soude  concentrée  à  au  moins  40  de¬ 
grés  Baumé,  et  enfin  rectifiées  ,  donnent  à  la  distillation  un 
liquide  incolore  très-fluide,  volatil  sans  résidu,  et  d’une  den¬ 
sité  de  0.825  à  0.850.  Il  porte  dans  le  commerce  le  nom  de 
benzol,  contient  environ  90  0/0  de  benzine  toluène  ou  tolui- 
dine,  et  il  est  particulièrement  utile  dans  la  production  de  la 
couleur  rouge. 

La  benzine  du  commerce  ne  peut  souvent  rien  produire 
sous  ce  rapport. 

La  benzine  pure,  découverte  en  4825  par  Faraday,  qui  lui 
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donna  le  nom  de  bicarbure  d’hydrogène  liquide,  reçut  de 
Mitscherlich,  en  1833,  celui  qu’elle  porte  aujourd’hui.  Elle  a 
cependant  également  été  décrite  sous  celui  de  benzol. 

Ce  fut  également  Mitscherlich  qui  produisit  la  nitrobenzine  par 
le  remplacement,  dans  la  benzine,  d’un  équivalent  d’hydrogène 
par  un  équivalent  d’acide  hypoazotique  sous  l’influence  de 
l’acide  azotique  concentré.  Laurent  arriva  au  meme  résultat 
par  une  réaction  semblable  sur  les  huiles  légères  du  goudron. 

Cette  nitrobenzine,  qui  jusque-là  avait  son  débouché  dans 
la  parfumerie  sous  le  nom  d 'essence  de  mirbane,  fut ,  comme 
nous  l’avons  dit,  transformée  par  M.  Zinin  en  aniline,  qu’il 
appelle  benzidame,  par  l’action  de  corps  réducteurs  tels  que 
l’acide  sulfhydrique. 

D’autres  chimistes  produisirent  des  résultats  semblables, 
en  employant  d’autres  agents  : 

M.  Hofmann ,  le  zinc  et  l’acide  chlorhydrique  ;  M.  Bé- 
champ,  le  fer  et  l’acide  acétique  ;  M.  Wôhler,  l’acide  arsé¬ 
nieux  seul  ou  mélangé  d’arsénite  de  soude.  MM.  Laurent  et 
Hofmann  ont  encore  proposé  de  soumettre  en  vase  clos  le 
phénat $  d'ammoniaque  à  une  température  suffisante  pour 
produire  de  l’aniline  et  de  l’eau. 

De  tous  ces  modes  de  formation,  le  seul  qui  puisse  être 
utilisé  industriellement  est  dû  à  l’action  des  corps  réducteurs 
sur  la  nitrobenzine. 

Désormais  cette  aniline  est  la  matière  première  qui,  sou¬ 
mise  aux  influences  les  plus  diverses,  doit  produire  ces 
éblouissantes  couleurs  violettes,  rouges  et  bleues  qui  ont,  il  y 
a  peu  d’années,  fait  irruption  dans  le  domaine  de  la  teinture, 
et,  un  moment,  semblé  devoir  l’envahir  tout  entière. 

Berzélius  et  Gerhardt,  dans  l’histoire  qu’ils  font  des  combi¬ 
naisons  diverses  (pii  ont  pour  base  l’aniline,  indiquent  la 
formation  de  couleurs  d’un  rouge  foncé,  d’un  rouge  écarlate. 

Natanson,  en  1850,  décrivit  la  formation  d’une  riche  cou¬ 
leur  de  sang  par  la  réaction  à  20  degrés  du  chlorure  d’éthyle 
sur  l’aniline,  dans  des  tubes  fermés. 
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Également  en  1856,  un  chimiste-manufacturier  anglais, 
M.  Perkin,  introduisit  dans  le  commerce  une  magnifique  cou¬ 
leur  violette  qu’il  obtient  par  l’action  à  froid,  pendant  douze 
heures  environ,  d’une  solution  de  bichromate  de  potasse  sur 
le  sulfate  d’aniline  ;  le  précipité  noir  qui  en  résulte  est  lavé 
et  séché  à  100  degrés  centigrades. 

Cette  matière  est  mise  en  digestion  répétée  avec  de  la 
benzine  extraite  des  huiles  légères  de  la  houille,  qui  s’em¬ 
pare  des  matières  goudronneuses  brunes,  et  le  résidu,  séché 
de  nouveau,  est  traité  par  le  méthylène  ou  l’alcool,  qui  dis¬ 
sout  la  matière  colorante.  Par  la  distillation ,  cette  matière 
colorante ,  appelée  violet  d’aniline ,  anilèine ,  indizine ,  ro¬ 
sé  inc.  pourpre  d’aniline,  reste  à  l’état  solide  sous  forme  d’une 
masse  amorphe,  d’un  vert  brun. 

Peu  de  temps  après,  M.  Calvert  annonça  qu’il  avait  pu 
obtenir,  avec  les  substances  extraites  du  goudron  de  houille, 
une  couleur  aussi  belle  que  celle  du  carmin,  de  la  cochenille 
ou  du  carthame. 

M.  Iiofmann,  en  1858,  dans  un  mémoire  intitulé  :  Re¬ 
cherches  pour  servir  à  l’histoire  des  bases  organiques,  fait  con¬ 
naître  la  réaction  du  bichlorurede  carbone  sur  l’aniline,  en  éle¬ 
vant  graduellement  la  température  vers  170  à  180  degrés.  Ces 
deux  matières  produisent  par  leur  mélange  une  masse  noire, 
visqueuse  ou  solide,  selon  les  conditions  de  température  et 
de  temps  auxquelles  est  soumise  l’opération.  Ce  composé  est 
partiellement  soluble  dans  l’eau,  et  le  résidu  se  dissout  au 
contraire  facilement  dans  l’acide  chlorhydrique,  pour  en  être 
précipité  par  les  alcalis  en  une  poudre  d’un  rouge  sale,  so¬ 
luble  elle-même  dans  l’alcool  en  un  riche  cramoisi. 

Le  procédé  de  Perkin  est  exécuté  en  France  en  employant 
les  anilines  extraites  des  huiles  légères  du  goudron,  trans¬ 
formées  en  nitrobenzine.  Ce  procédé,  disons-nous,  reçoit 
quelques  légères  modifications. 

Enfin,  au  commencement  de  1859,  M.  Verguin,  de  Lyon, 
en  mettant  en  présence,  dans  des  circonstances  de  tempé- 
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rature  convenables,  l’aniline  avec  divers  chlorures  métalli¬ 
ques  anhydres,  et  particulièrement  le  perehlorure  d’étain, 
obtint  une  magnifique  couleur  groseille ,  dont  l’éclat  était 
encore  plus  éblouissant  que  celui  du  violet  d’aniline,  et  qui 
prit  le  nom  de  fuchsine.  Jamais  l’industrie  de  la  teinture 
n’avait  vu  se  produire  une  plus  brillante  couleur,  et  dès  lors 
toutes  les  forces  intellectuelles  furent  employées  à  chercher 
des  moyens  variés  d’obtenir  des  nuances  analogues. 

En  faisant  réagir  le  nitrate  de  mercure  sur  l’aniline , 
M.  Gerber-Keller  obtint  Yazaléine,  qui  n’en  diffère,  quant  à 
la  nuance,  que  par  un  ton  légèrement  plus  violet. 

Viennent  ensuite  MM.  Lauth  et  Depoully,  qui,  en  mettant 
en  contact  l’aniline  avec  de  l’hypoclilorite  de  chaux,  produisent 
du  violet,  et  en  traitant  cette  même  aniline  avec  de  l’acide 
azotique,  obtiennent  un  rouge  un  peu  plus  bleuâtre  que  celui 
de  l’azaléine.  Un  dernier  procédé  de  fabrication  de  cette 
belle  couleur  rouge  est  dû  à  M.  Medlock,  en  Angleterre, 
puis,  en  France,  à  MM.  Girard  et  Delaire,  qui,  peu  de  temps 
après  les  précédents  industriels,  indiquèrent  l’emploi  de  l’acide 
arsénique.  Nous  passons  sous  silence  quantité  de  procédés 
qui  n’ont  eu  aucune  importance  industrielle  jusqu’ici,  et  qui 
sont  décrits  dans  les  publications  scientifiques. 

Pendant  ce  temps,  le  procédé  de  Perkin  pour  la  produc¬ 
tion  du  violet  d’aniline  avait  été  modifié  par  plusieurs  chi¬ 
mistes  ;  mais  tous  ces  procédés  étaient  basés  sur  des  actions 
oxydantes  produites  sur  l’aniline,  telles  que  celles  du  chlore 
ou  de  l’acide  hypochloreux ,  de  l’iode,  du  permanganate  de 
potasse,  du  prussiate  rouge,  du  peroxyde  de  manganèse,  du 
peroxyde  de  plomb,  etc. 

La  couleur  rouge  produite  sur  l’aniline  par  le  nitrate  de 
mercure  et  par  l’acide  nitrique  était,  d’après  ce  qui  précède, 
un  fait  entièrement  inattendu.  On  devait  même  craindre  que 
de  graves  accidents  ne  fussent  le  résultat  de  la  réaction 
de  corps  très-oxygénés  sur  une  matière  aussi  carburée  que 
l’est  l’aniline.  Aujourd’hui ,  cette  action  est  parfaitement 
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réglée,  et  peut  s’exécuter  en  toute  sécurité,  ainsi  que  nous 
nous  en  sommes  assuré  par  des  essais  faits  dans  le  labo¬ 
ratoire  des  Gobelins. 

Quoi  qu’il  en  soit,  on  emploie  presque  universellement 
aujourd’hui  l’acide  arsénique  ;  c’est  un  procédé  qui  date  de 
1800,  et  dont  voici  la  description  :  dans  un  mélange  de  douze 
parties  d’acide  arsénique  et  de  semblable  quantité  d’eau, 
après  avoir  laissé  l’acide  s’hydrater  convenablement ,  on 
ajoute  dix  parties  d’aniline;  après  quoi  on  agite  et  on  mêle 
parfaitement  les  matières.  La  masse  s’épaissit  au  point  de 
devenir  presque  solide,  en  produisant  de  l’arséniate  d’aniline. 
Cette  opération  est  faite  dans  un  appareil  distillatoire  porté 
peu  à  peu  à  une  température  de  120  degrés;  la  masse  se  ilui- 
dilie  ;  de  l’eau  et  une  petite  quantité  d’aniline  passent  à  la 
distillation.  On  entretient  cette  température  pendant  quelque 
temps,  puis  on  l’élève  jusqu’à  100  degrés,  température  qu’il 
11e  faut  pas  dépasser.  L’opération  dure  cinq  heures  environ, 
et  donne  une  matière  homogène,  lluide  au-dessus  de  100  de¬ 
grés,  mais  se  solidifiant  par  le  refroidissement  en  une  sub¬ 
stance  cassante,  qui  présente  l’aspect  d’un  vert  jaunâtre 
métallique. 

Cette  matière  est  soluble  dans  l’eau,  à  laquelle  elle  com¬ 
munique  une  couleur  d’un  rouge  magnifique.  On  peut  tein¬ 
dre  directement  dans  la  liqueur  ainsi  obtenue. 

Si  l’on  veut  épurer  la  substance  en  question  et  en  séparer 
l’arsenic  qu’elle  contient,  on  peut  en  traiter  la  poudre  par 
de  l’acide  chlorhydrique  concentré,  qu’011  étend  ensuite 
d’eau.  On  sature  la  dissolution  claire  par  un  léger  excès  de 
soude.  La  matière  colorante  se  précipite,  et  l’arsenic  se  dis¬ 
sout  dans  l’alcali.  On  lave  deux  fois  à  l’eau  froide  le  produit 
colorant,  qu’on  obtient  ainsi  presque  pur. 

Un  autre  moyen  consiste  à  dissoudre  la  couleur  brute  dans 
l’eau,  en  y  ajoutant  une  quantité  de  chaux  caustique  hy¬ 
dratée  ,  un  peu  plus  qu’équivalente  à  celle  des  composés  ar¬ 
senicaux  quelle  contient  (la  matière  colorante,  ainsi  que 
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l’arsenic,  se  précipitent  (le  second  à  l’état  de  sel  de  chaux 
insoluble),  en  faisant  passer  un  courant  d’acide  carbonique, 
ou  en  ajoutant  de  l’acide  acétique  ou  tartrique  dans  la  liqueur; 
en  tenant  le  précipité  en  suspension,  la  matière  colorante  se 
dissout,  en  laissant  l’arsenic  uni  à  la  chaux.  On  filtre,  et  le 
liquide  contient  le  produit  colorant  purifié. 

Par  ce  procédé,  l’aniline  donne  une  grande  quantité  de 
matière  colorante  rouge. 

Toutes  ces  couleurs  rouges,  qui  présentent  de  légères  diffé¬ 
rences  de  teinte  et  quelques  propriétés  dissemblables,  furent 
étudiées  sans  que  l’on  parvînt  à  connaître  leur  constitution 
d’une  manière  précise.  Plusieurs  opinions  fort  divergentes 
furent  émises  sur  leur  composition  ;  cependant  quelques  chi¬ 
mistes  pensèrent  que  celle  de  la  matière  colorante  pure  était 
identique,  quel  que  fût  le  procédé  employé  pour  la  pro¬ 
duire.  L’opinion  que  cette  matière  pouvait  être  incolore 
ut  émise,  mais  rien  de  positif  n’était  encore  présenté  à 
l’appui  de  ces  assertions,  lorsque  le  mémoire  de  M.  Hofmann 
vint  jeter  la  lumière  sur  une  question  qui  s’obscurcissait  de 
jour  en  jour. 

Après  avoir  rappelé  la  préparation  de  la  matière  rouge, 
décrite  dans  son  mémoire  de  1858,  par  la  réaction  d’une 
partie  de  bichlorure  de  carbone  sur  trois  fois  son  poids  d’ani¬ 
line  à  une  température  de  170  à  180  degrés,  pendant  trente 
heures,  M.  Hofmann  ajoute  qu’il  en  extrait  une  partie  so¬ 
luble  dans  l’eau.  Cette  partie  est  précipitée  par  la  potasse  en 
un  liquide  huileux  qui ,  en  présence  d’un  excès  de  potasse, 
donne  à  la  distillation  de  l’aniline  non  attaquée,  ainsi  qu’une 
huile  visqueuse  qui  se  prend  en  cristaux  par  le  refroidisse¬ 
ment.  Des  lavages  par  l’alcool  froid  et  des  cristallisations 
répétées  dans  l’alcool  bouillant  donnent  une  matière  cristalline 
blanche,  et  laissent  l’alcool  coloré  en  un  cramoisi  magni¬ 
fique. 

M.  Hofmann  passe  rapidement  en  revue  les  principaux 
industriels  qui  ont  obtenu  la  matière  rouge  de  l’aniline,  aussi 
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appelée  fuchsine ,  en  attribuant  à  M.  Verguin,  de  Lyon,  la 
première  préparation  industrielle  sur  une  grande  échelle, 
par  le  perchlorure  d’étain.  Il  cite  MM.  Simpson,  Maule  et 
Nicholson  comme  ayant  donné,  en  Angleterre,  à  la  production 
de  cette  brillante  couleur,  nommée  par  eux  magenta ,  un  déve¬ 
loppement  qui  en  fait  une  industrie  à  proportions  colossales. 

MM.  Charles  Dolfus,  Galline,  Monnet,  Dary  et  Lauth  ont 
fourni  des  renseignements  précieux  sur  la  préparation  du 
rouge  d’aniline  par  le  chlorure  de  carbone,  qui,  selon  eux, 
donne  des  résultats  semblables  à  l’aniline  préparée  par  d’au¬ 
tres  procédés. 

Enfin,  le  célèbre  chimiste  anglais  donne  les  noms  des 
auteurs  qui  ont  étudié  la  question,  et  qui  sont  :  MM.  Guignet, 
Béchamp,  Persoz,  de  Luynes  et  Salvetat,  Schneider,  Kopp, 
Bolley,  etc. 

Les  opinions  de  ces  savants  sont  presque  toutes  différentes. 

D’après  M.  Hofmann,  M.  Edw.  Chambers  Nicholson  sem¬ 
ble  avoir  été  le  premier  qui  ait  produit  cette  nouvelle  base 
colorante  pure,  ainsi  que  ses  sels.  M.  Nicholson  donna  à  ce 
produit  le  nom  de  rosêine ,  que  M.  Hofmann  modifia  en  ro~ 
saniline.  C’est  sur  l’acétate  de  rosaniline  que  les  travaux  de 
M.  Hofmann  furent  faits.  En  décomposant  ce  sel  par  l’am¬ 
moniaque,  la  rosaniline  se  précipite  presque  pure,  d’une 
dissolution  bouillante.  Le  refroidissement  en  donne  une 
seconde,  mais  très-faible  quantité,  en  cristaux  incolores. 

M.  Hofmann  décrit  ainsi  les  propriétés  de  cette  base,  à 
laquelle  il  attribue  la  formule  suivante  :  C40  H19  AZ3,  HO. 
Elle  est  peu  soluble  dans  l’eau,  un  peu  plus  dans  l’alcool, 
quelle  colore  en  rouge  foncé  ;  insoluble  dans  l’éther,  et  se 
colorant  à  l’air  en  rouge,  sans  changement  sensible  de  poids. 
Ces  sels  sont  facilement  cristallisables.  Ceux  à  un  seul  équi¬ 
valent  d’acide  sont  très-stables,  peu  solubles,  et  donnent  des 
cristaux  d’un  vert  cantharide.  Les  sels  à  trois  équivalents 
d’acide  sont  d’un  brun  jaunâtre,  à  l’état  solide  et  en  solution. 
Ils  sont  également  plus  solubles  dans  l’eau  et  l’alcool. 
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L’action  des  réducteurs  sur  la  rosaniline  donne  la  leu- 
caniline,  autre  base  cristalline  blanche  et  saliûable,  très-peu 
soluble  dans  l’eau,  mais  beaucoup  dans  l’alcool  et  dans  l’éther. 

La  composition  que  lui  attribue  M.  Hofmann  semble  éta- 
blir  la  même  concordance  entre  elle  et  la  rosaniline  qu’entre 
l'indigo  bleu  et  l’indigo  blanc,  c’est-à-dire  que  la  leucanilino 
contient  seulement  deux  équivalents  d’hydrogène  de  plus  que 
la  rosaniline,  et  se  transforme  aussi  en  cette  dernière  base, 
sous  des  influences  oxydantes.  Enlin,  dans  la  plupart  des 
procédés  de  production  de  ces  couleurs ,  l’aniline  donne 
d’autres  bases  encore,  indépendamment  de  la  rosaniline. 

Cette  seconde  publication  de  M.  Hofmann  est  le  résultat 
de  travaux  qui  ne  sont  que  l’origine  de  recherches  étendues, 
d’où  sortira  la  découverte  d’autres  bases,  encore  inconnues, 
mais  observées  aujourd’hui  dans  les  réactions  très-nom¬ 
breuses  auxquelles  on  a  soumis  l’aniline,  et  qui  classeront 
les  faits  en  établissant  une  théorie  positive  de  ces  réactions. 

.  Bleu  d'aniline.  —  La  variété  des  nuances  du  rouge  le  plus 
vif  jusqu’au  violet  le  plus  bleu  que  peut  donner  l’aniline 
sous  diverses  intluences,  ht  penser  qu’il  serait  possible  d’en 
obtenir  le  bleu  pur.  Plusieurs  essais  furent  tentés  en  ce  sens, 
et  les  résultats  justifièrent  les  prévisions. 

Si  dans  l’aniline  anhydre  on  verse  quelques  gouttes  d’a¬ 
cide  azotique  fumant ,  on  développe  une  très-belle  couleur 
d’un  bleu  intense;  en  chauffant  avec  ménagement,  on  peut 
faire  passer  cette  couleur  par  les  nuances  intermédiaires  du 
violet  et  du  rouge,  pour  arriver  finalement  à  du  jaune;  et 
de  l’acide  picrique  se  dépose  en  cristaux. 

Deux  procédés  principaux  furent  employés  pour  obtenir  du 
bleu,  les  uns  en  ménageant  l’action  des  oxydants  sur  l’aniline, 
les  autres  en  ramenant  le  rouge  d’aniline  à  un  degré  moindre 
d’oxydation.  MM.  Fritzshhe, Hofmann  et  Willm  avaient  remar¬ 
qué,  chacun  de  leur  côté,  que  lorsqu’on  fait  réagir  une  petite 
quantité  de  chlorate  de  potasse  sur  une  dissolution  alcooli- 
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que  de  chlorhydrate  d’aniline,  il  se  produisait,  quelque  temps 
après,  un  précipité  bleu  plus  ou  moins  abondant.  D’autre 
part,  ce  bleu  est  produit  même  plus  facilement  en  versant 
dans  le  sel  d’aniline  de  l’acide  chloreux  liquide.  Enfin,  le 
chlore  en  dissolution  ou  l’acide  chromique  produisent  un 
résultat  analogue. 

Ces  réactions  ont  été  utilisées  dans  l’impression,  en  les  pro¬ 
duisant  sur  le  tissu  lui-même. 

MM.  Girard  et  Delaire  prirent,  vers  la  fin  de  1860, un  brevet 
pour  la  production  de  la  matière  bleue  extraite  de  l’aniline, 
dans  lequel  ils  indiquent  le  procédé  suivant  : 

Un  chauffe  pendant  cinq  à  six  heures  le  rouge  d’aniline  avec 
son  poids  d’aniline,  à  une  température  comprise  entre  155  et 
180  degrés.  La  matière  obtenue  est  purifiée  des  composés 
rouges  qu’elle  renferme,  par  des  lavages  et  ébullitions  suc¬ 
cessifs,  avec  de  l’acide  chlorhydrique  étendu  de  dix  à  douze 
fois  son  volume  d’eau.  On  obtient  ainsi  une  matière  solide 
donnant  le  bleu  pur,  et  présentant  des  reflets  cuivrés  très- 
brillants. 

Les  liqueurs  acides  des  lavages  contiennent  des  matières 
rouges  et  de  l’aniline  qui  peuvent  être  précipitées  par  les 
alcalis. 

MM.  Persoz,  de  Luynes  et  Salvetat,  sous  le  nom  de  bleu  de 
Paris  ,  obtinrent  une  couleur  bleue  analogue  en  chauffant 
pendant  trente  heures,  à  180  degrés,  les  agents  générateurs 
du  rouge  d’aniline  avec  un  excès  de  cette  base,  dans  des 
tubes  scellés.  Ils  l’épurent  et  l’obtiennent  en  aiguilles  cris¬ 
tallines  très-brillantes ,  en  traitant  la  matière  brute  par  l’eau 
bouillante,  qui  dissout  le  bleu  ;  une  addition  de  sel  marin 
le  précipite.  Des  lavages  à  l’eau  acidulée ,  puis  à  l’eau  pure, 
enfin  une  cristallisation  dans  l’alcool  bouillant,  donnent  ce 
beau  produit  cristallisé. 

M.  Lauth  proposa  de  mêler  une  partie  d’aniline  à  dix 
d’acide  chlorhydrique  ordinaire  et  à  cent  parties  d’eau.  En 
versant  peu  à  peu  du  bioxyde  de  barium  en  poudre  dans  la  so- 
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lution  saline  obtenue,  au  bout  de  quatre  heures  environ,  il  se 
produit  un  abondant  précipité  bleu  qu’il  faut  filtrer  et  laver 
à  l’eau  bouillante.  Cette  matière  bleue  est  analogue  à  celle 
qu’on  obtient  par  le  perchlorate  de  potasse. 

Le  mémo  chimiste  produisit  encore  du  bleu  par  la  réaction 
de  l’aldéhyde  sur  le  rouge  d’aniline  obtenu  par  les  composés 
nitrés. 

Les  proportions  sont  : 

20  parties  de  rouge  cristallisé  ; 

280  —  d’acide  chlorhydrique,  que  l’on  étend  de 

300  parties  d’eau  ; 

100  —  d’aldéhyde  brute. 

Après  vingt-quatre  heures  de  contact,  le  bleu  est  précipité 
par  un  léger  excès  de  soude;  on  le  lave  alors  convenablement. 

On  le  puritie  en  le  dissolvant  dans  l’esprit  de  bois,  et  le  pro¬ 
duit  de  l’évaporation  à  sec  est  dépouillé  par  le  sulfure  de  car¬ 
bone  d’une  résine  jaune  qui  l’accompagne.  Une  seconde  solu¬ 
tion  dans  l’esprit  de  bois,  additionné  de  son  volume  d’eau, 
sépare  encore  des  produits  nuisibles  à  la  pureté  de  la  cou¬ 
leur.  Enfin,  en  évaporant  à  sec,  reprenant  par  le  méthy¬ 
lène  pur,  et  évaporant  une  dernière  fois  à  sec,  il  reste  une 
matière  colorante  qui  donne  le  bleu  pur.  Cette  matière  est 
soluble  dans  l’eau,  l’alcool,  l’éther,  la  glycérine,  les  alcalis 
et  les  acides,  mais  insoluble  dans  la  plupart  des  sels  ;  elle 
se  décompose  avant  200  degrés ,  ce  qui  doit  faire  opérer  sa 
dessiccation  avec  beaucoup  de  ménagement. 

La  très-belle  nuance  bleue  quelle  donne  au  coton,  à  la 
soie  et  à  la  laine,  est  malheureusement  très-altérable  à  la 
lumière. 

M.  Bécliamp  pense  que  l’aniline  pure  ne  peut  produire 
(pie  du  violet  avec  le  chlorure  de  chaux,  et  que  la  pré¬ 
sence  de  l’acide  phénique  est  nécessaire  pour  donner  du 
bleu.  C’est  en  se  fondant  sur  cette  opinion  qu’il  propose 
l’emploi  du  chlorure  de  chaux  sur  un  mélange  de  parties 
égales  d’aniline  et  d’acide  phénique  qui  donne  un  bleu  in- 
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digo.  Le  carbonate  d’ammoniaque  en  précipite  la  chaux,  et 
la  liqueur  reste  bleue.  Elle  possède  la  propriété  de  passer  au 
rouge  par  les  acides  et  au  bleu  par  les  alcalis,  à  la  manière 
du  tournesol. 

MM.  Gros,  Renaud  et  Scliœffer,  de  Mulhouse,  en  faisant 
bouillir  : 

50  parties  de  gomme  laque  en  poudre, 

18  —  de  carbonate  de  soude  cristallisé, 

1,000  —  d’eau;  y  ajoutant  : 

50  —  d’azaline  dissoute  à  un  huitième  dans  par¬ 

ties  égales  d’eau  et  d’alcool,  et  continuant  l’ébullition  pen¬ 
dant  une  heure,  ont  obtenu  une  couleur  bleue  superbe, 
qu’ils  ont  nommée  bleu  de  Mulhouse. 

MM.  Guinon,  Marnas  et  Bonnet,  de  Lyon,  livrèrent  à  l’in¬ 
dustrie,  à  la  fin  de  1860,  un  bleu  qu’ils  emploient  à  la 
teinture  de  la  soie  et  de  la  laine  ;  ils  lui  donnent  le  nom 
d ’azuline,  sans  décrire  les  moyens  qu’ils  emploient  pour 
l’obtenir. 


g  11.  —  Naphtaline. 


Lorsque  les  dérivés  de  la  benzine,  parmi  lesquels  se  trouve 
l’aniline,  donnaient  matière  à  des  travaux  prodigieux  par 
leur  nombre,  dans  un  laps  de  temps  très-court,  on  dut  aussi 
faire  des  essais  sur  une  autre  matière  qui  existe  avec  elle 
dans  les  huiles  de  houille.  La  naphtaline  présente,  sous  le 
rapport  de  ses  combinaisons,  une  grande  analogie  avec  ces 
dérivés,  et  elle  peut  donner,  dans  des  circonstances  analo¬ 
gues,  des  résultats  à  peu  près  semblables  :  aussi  un  non 
moins  grand  nombre  de  chimistes  distingués  se  sont-ils 
occupés  de  cette  dernière  matière. 

Nous  ne  pouvons  entrer  dans  les  détails  de  toutes  les  re¬ 
cherches.  Une  seulement  a  produit  quelque  émotion  dans 
une  industrie  importante  dont  les  produits  alimentent  la 
teinture.  Nous  voulons  parler  de  l’industrie  de  la  garance* 
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M.  Houssin,  en  traitant  la  naphtaline  par  l’acide  azotique 
pour  produire  la  binitro-naphtaline ,  et  en  opérant  sur  cette 
dernière  matière  avec  des  agents  réducteurs  tels  que  les 
sulfures  alcalins,  le  protoxyde  d’étain,  etc.,  obtint  un  pro¬ 
duit  rouge  en  gelée,  formé  de  cristaux  filiformes.  A  l’ana¬ 
lyse  M.  Houssin  lui  reconnut  une  composition  semblable  à 
celle  de  l’alizarine.  Ses  principales  propriétés,  telles  que  son 
peu  de  solubilité  dans  l’eau,  sa  solubilité  dans  l’alcool  et  l’éther, 
sa  volatilité  vers  215  à  240  degrés,  sa  cristallisation  en  aiguilles 
d’un  rouge  très-foncé,  son  inaltérabilité  par  les  acides  chlor¬ 
hydrique  et  sulfurique  concentrés,  sa  solubilité  dans  les  al¬ 
calis  en  leur  communiquant  une  couleur  pourpre  foncée,  et 
sa  précipitation  de  ces  liqueurs  par  les  acides  en  llocons 
d’un  rouge  orangé,  le  rapprochent  beaucoup  aussi  de  Yaliza- 
rine.  Malheureusement  il  ne  présente  pas  la  plus  essentielle 
des  propriétés  de  l’alizarine  extraite  de  la  garance,  celle  de 
teindre  les  étoffes  mordancées  convenablement,  en  couleurs 
vives,  brillantes  et  solides.  Cette  alizarine  ne  serait  donc 
qu’une  isomère  de  celle  de  la  garance,  et  on  a  proposé  de 
lui  donner  le  nom  de  pseudo-alizàrine. 

La  pseudo-alizarine  se  fixe  pourtant  sur  la  laine  en  un 
brun  rouge  très-beau  et  très-riche,  et  d’une  assez  grande  ré¬ 
sistance  à  l’air.  Un  inconvénient  que  présentent  les  étoffes 
teintes  ainsi  et  les  composés  de  la  naphtaline  servant  à  pro¬ 
duire  ces  couleurs,  c’est  une  odeur  stercorale  très-forte  et 
très- tenace. 

Quant  aux  autres  couleurs  de  la  naphtaline,  on  en  obtient 
encore  en  traitant  le  chlorhydrate  de  naphtylamine  par  l'a- 
zotite  de  potasse.  11  se  forme  aussi  un  beau  précipité  rouge. 
Le  chlorhydrate  de  naphtylamine  brut  préparé  en  exposant 
à  la  chaleur  d’un  bain-marie  la  nitro-naphtaline  avec  six 
parties  d’acide  chlorhydrique  et  un  très-grand  excès  d’étain 
chauffé  de  230  à  250  degrés,  donne  une  masse  noire  solide  que 
l’on  peut  épurer  en  lavant  la  poudre  à  l’eau  bouillante  et 
en  la  dissolvant  dans  l’alcool.  Cette  dissolution  alcoolique 
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est  d’une  couleur  rouge-violette  intense,  et,  tixée  sur  les  tis¬ 
sus,  elle  résiste  bien  à  la  lumière. 

Plusieurs  chimistes,  parmi  lesquels  on  doit  citer  Laurent 
en  première  ligne,  se  sont  occupés  de  l’étude  des  composés 
colorés  de  la  naphtaline  au  point  de  vue  abstrait;  mais  les 
indications  ont  pourtant  été  assez  précises  pour  que  la  So¬ 
ciété  industrielle  de  Mulhouse  ait  fondé  un  prix  important 
pour  leur  application  manufacturière. 


CONCLUSION. 


Il  nous  reste  à  donner  notre  opinion  sur  l’emploi  qu’on 
fait  actuellement  de  tant  de  couleurs  nouvelles. 

Ces  matières,  ainsi  qu’un  très-beau  produit  bleu  qu’il  fau¬ 
drait  y  joindre  encore,  la  cyanine,  extraite  de  la  quinoléine 
qui  se  trouve  également  dans  le  goudron  de  houille  et  dans 
la  distillation  de  la  cinchonine  extraite  du  quinquina  en  pré¬ 
sence  de  la  potasse  caustique,  ne  donnent  que  des  couleurs 
très-fugitives.  Ce  bleu,  disons-nous,  porte  à  l’extrême  ce  degré 
d’altérabilité  à  la  lumière,  lorsqu’il  est  iixé  sur  des  tissus, 
puisque  moins  de  quelques  heures  d’insolation  le  détruisent. 

Peut-être  que  des  recherches  ultérieures  parviendront  à 
rendre  ces  couleurs  moins  altérables.  Ce  perfectionnement 
serait  sans  doute  plus  utile  que  leur  découverte  même. 
Les  services  que  ces  matières  rendent  aujourd’hui  sont  très- 
importants,  mais  il  serait  bon  qu’ elles  ne  fussent  appliquées 
que  sur  des  tissus  d’une  durée  ou  d’un  usage  aussi  limités 
que  leur  éclat.  Parmi  elles,  le  violet  obtenu  par  le  procédé 
Perkin  a  une  résistance  relative  bien  plus  grande  que  les 
autres  ;  mais  d’après  des  essais  que  nous  avons  faits,  elle  n’est 
guère  supérieure  à  celle  de  certaines  couleurs  produites  par 
l’orseille.  D’un  autre  côté,  tout  en  nous  félicitant  vivement, 
ainsi  que  nous  l’avons  dit  en  commençant,  de  voir  que  le 
nombre  des  composés  chimiques  définis  employés  en  tein¬ 
ture  s’accroisse  chaque  jour,  et  que,  par  conséquent,  cet  art 
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s’appuie  de  plus  eu  plus  sur  des  principes  certains,  nous 
devons  regretter  que  l’industrie  ait  si  promptement  aban¬ 
donné  l’emploi  des  bonnes  couleurs. 

La  lutte  est  engagée  entre  les  orseilles  et  les  violets  d’a¬ 
niline,  entre  la  cochenille  particulièrement  et  les  rouges  do 
cette  même  base. 

Les  travaux  des  savants  et  des  industriels  doivent,  selon 
nous,  être  dirigés  simultanément  dans  deux  sens.  Il  faut 
chercher  à  donner  plus  de  fixité  aux  couleurs  artificielles 
nouvelles  et,  d’autre  part,  s’efforcer  d’extraire  à  bon  marché 
des  anciennes  matières  colorantes  naturelles  les  substances 
pures  qu’elles  contiennent  et  de  les  débarrasser  ainsi  des 
principes  qui  en  ternissent  l’éclat;  en  admettant,  toutefois, 
que  cette  épuration  elle-même  ne  détruise  en  rien  leur  résis¬ 
tance  primitive  aux  agents  atmosphériques. 

Plusieurs  produits  importants  de  nos  colonies  sont  inté¬ 
ressés  dans  la  question,  et  ce  serait  pour  elles  le  moment, 
non  de  se  décourager,  mais  de  multiplier  leurs  efforts  pour 
vaincre  la  concurrence.  Il  serait  très-fâcheux  que  les  nopa- 
leries  fussent  négligées  ou  détruites  ;  car  si  l’engouement 
pour  les  couleurs  d’aniline  venait  à  cesser,  comme  le  fait 
s’est  déjà  en  partie  réalisé,  l’exportation  de  nos  colonies  ne 
pourrait  plus  faire  face  aux  demandes. 

Il  n’en  serait  pas  de  même  de  l’orseille,  qui  se  récolte 
sans  culture,  et  qui,  du  reste,  se  trouve  plus  compromise, 
il  faut  bien  le  dire,  que  la  cochenille.  La  récolte  pourra 
toujours  subvenir  aux  besoins. 

Nous  avons  franchement  posé  la  question,  et  il  faut  espé¬ 
rer  qu’avec  le  mouvement  intellectuel  et  commercial  qui 
existe  aujourd’hui,  elle  sera  résolue  avant  peu. 

Nous  terminerons  cet  exposé,  en  unissant  notre  voix  à 
toutes  celles  qui  se  sont  déjà  fait  entendre  pour  émettre  le 
vœu  de  la  révision  de  la  loi  sur  les  brevets  d’invention. 

Nous  ne  pouvons  prendre  un  exemple  plus  frappant  de 
la  nécessité  de  cette  mesure,  que  les  débats  dont  retentis- 
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sent  les  tribunaux,  depuis  deux  ans  environ,  sur  les  cou¬ 
leurs  produites  par  l’aniline,  et  les  entraves  que  cette  branche 
de  l’industrie  française  a  rencontrées  dans  son  développement 
au  profit  de  l’industrie  étrangère,  par  suite  de  l’état  actuel 
de  la  législation. 

Où  en  serait  aujourd’hui  l’immortelle  invention  de  Nicé- 
pliore  Niepce  et  de  Daguerre,  si  l’idée  première,  au  lieu 
d’avoir  été  livrée  aux  recherches  des  savants  et  des  expéri¬ 
mentateurs  du  monde  entier,  était  restée  propriété  privée 
pendant  quinze  années?  L’attention  des  esprits  chercheurs 
se  serait  peut-être  détournée  d’elle,  et  l’on  se  demande¬ 
rait  encore  s’il  est  possible  d’obtenir  un  portrait  satisfaisant 
par  ce  procédé. 

Nous  nous  bornons  à  ce  seul  exemple,  et  nous  pensons 
qu’il  suffit  pour  montrer  comment  une  invention  peut  ac¬ 
quérir  tous  les  développements  qu’elle  comporte,  et  en  même 
temps  servir,  dans  la  mesure  de  son  importance,  l’intérêt  de 
son  auteur  aussi  bien  que  l’intérêt  général,  si  le  système  des 
brevets  était  abandonné. 

Divers  projets  ont  été  présentés  pour  remplacer  la  législa¬ 
tion  en  vigueur;  nous  ne  pouvons  les  examiner  ici,  mais 
nous  avons  confiance  dans  l’initiative  que  prendra  l’admi¬ 
nistration  supérieure  pour  compléter  par  cette  réforme  celles 
qu’elic  a  déjà  si  heureusement  accomplies. 


CHAPITRE  III. 

VERNIS, 

Par  M.  BARRESWIL. 

La  simple  inspection  des  flacons  ne  donne  pas  une  idée 
de  la  qualité  des  vernis;  c’est  après  l’emploi  seulement,  et 
lorsque  le  temps  a  parlé,  qu’on  peut  se  prononcer  en  con- 
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naissance  de  cause.  Aussi  la  notoriété  seule  renseigne-t-elle 
le  visiteur  d’une  exposition.  Il  est  fâcheux  qu’il  en  soit  ainsi, 
et  qu’il  n’y  ait  pas  eu  possibilité  de  concours  à  Londres; 
car,  il  faut  bien  le  dire,  notre  réputation  n’est  pas  assez  bien 
établie  à  l’étranger,  quoique  notre  exportation  soit  déjà  su¬ 
périeure  à  notre  importation. 

Un  seul  vernis  étranger  est  employé  en  France  :  c’est  le 
vernis  anglais  pour  finir,  appliqué  par  la  carrosserie,  et  dont 
il  a  été  importé  60,000  kilogrammes  en  1860.  Ce  vernis  est 
maniable  et  s’étend  parfaitement  sous  la  brosse,  ce  qui  est  un 
grand  avantage  pour  l’emploi.  Quand  il  est  sec,  il  reste  assez 
souple  pour  que  l’empreinte  d’une  rainure  s’y  efface  avec 
le  temps  :  aussi  est-il  très-durable. 

Ce  vernis  semble  être  principalement  formé  d’huile  de  lin 
cuite;  il  est  analogue  à  celui  qu’emploient  les  vernisseurs 
sur  cuir;  ses  principales  qualités  tiennent  surtout  à  la  len¬ 
teur  de  sa  dessiccation,  qui  est  considérée  chez  nous  connue 
un  inconvénient  grave ,  attendu  qu’une  caisse  de  voiture 
peinte  en  vernis  anglais  doit  être  minutieusement  garantie 
contre  la  poussière  tant  quelle  n’est  pas  absolument  sèche, 
ce  qui  demande  des  emplacements  spacieux  et  coûteux. 

Il  ne  saurait  être  difficile  de  fabriquer  en  France  des 
vernis  semblables,  puisque,  en  Angleterre,  ils  ne  constituent 
ni  un  secret  ni  une  spécialité.  Il  faudrait  seulement  que  la 
consommation  accordât  au  produit  français,  aussi  bien  qu’au 
produit  anglais,  la  lenteur  dans  le  séchage  et  un  prix  plus 
élevé.  Déjà  on  rencontre  dans  nos  vitrines  françaises  des 
vernis  qui  soutiendraient  la  comparaison  la  plus  rigoureuse 
avec  leurs  similaires  anglais. 

Les  autres  vernis  à  carrosserie,  tels  que  le  vernis  à  pon¬ 
cer,  se  font  en  France  à  un  prix  inférieur  et  tout  aussi  bien 
qu’en  Angleterre;  nous  en  expédions  même  en  concurrence 
avec  les  Anglais. 

On  peut  dire  qu’en  général  la  fabrication  des  vernis  est 
excellente, mais  la  vente  s’en  fait  mal;  on  prépare  les  vernis, 
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on  les  expédie ,  et  la  consommation  les  emploie  sans  bien 
savoir  si  l’usage  auquel  elle  les  destine  répond  à  leur  com¬ 
position.  Il  serait  utile  que  les  fabricants  sérieux,  dont 
les  vernis  sont  toujours  rigoureusement  identiques  à  eux- 
mêmes,  ne  laissassent  arriver  leurs  produits  à  la  consom¬ 
mation  que  revêtus  d’un  cachet  de  garantie,  et  d’une  étiquette 
indiquant  la  destination  précise  de  la  marchandise;  j’ajouterai 
qu’il  serait  également  désirable  que  les  peintres  employassent 
ces  vernis  tels  qu’ils  les  reçoivent. 

On  pourrait  citer  en  France  quelques  maisons  qui  ont  pris 
le  parti  de  signer  leurs  marchandises  et  qui  s’en  trouvent 
fort  bien.  L’une  d’elles  fabrique  un  vernis  à  finir  pour  voi¬ 
tures  qui  ne  le  cède  pas  à  celui  d’Angleterre,  et  qui  pourra, 
grâce  à  son  prix,  se  vendre  en  concurrence  avec  les  vernis 
anglais  sur  leur  propre  marché. 

Qu'il  me  soit  permis,  à  l’occasion  de  ce  rapport,  d’appeler 
l’attention  sur  l’intéressant  travail  que  vient  de  publier 
M.  Viollette,  de  Lille.  L’étude  attentive,  faite  par  cet  habile 
chimiste,  des  conditions  favorables  pour  la  production  des 
vernis  copal,  ne  manquera  pas  d’amener  dans  cette  fabrica¬ 
tion  de  notables  améliorations  au  point  de  vue  de  la  sécu¬ 
rité  et  de  l’économie  de  la  manipulation,  ainsi  que  de  la 
qualité  et  de  la  beauté  des  produits. 
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CÉRÉALES, 
Par  M.  GEORGES. 


CONSIDÉRATIONS  GÉNÉRALES. 

L’exposition  des  céréales  tient  une  place  considérable  au 
palais  de  Kensington,  et  jamais,  sans  doute,  on  ne  vit  réu¬ 
nie  une  collection  aussi  complète  de  toutes  les  espèces  et 
variétés  de  cette  grande  famille  des  céréales  dont  la  produc¬ 
tion  est  la  base  de  la  subsistance  des  peuples,  et  dont  la  cul¬ 
ture,  selon  qu’elle  est  plus  ou  moins  avancée,  indique  assez 
exactement  le  degré  de  civilisation  des  sociétés. 

Il  faudrait  des  volumes  pour  décrire  tous  les  spécimens 
de  grains  qui  se  trouvent  rassemblés  à  Londres.  On  se  fera 
une  idée  de  leur  nombre  en  songeant  que  la  France  seule 
compte  près  de  deux  mille  exposants  de  produits  agricoles, 
dont  la  plupart  ont  envoyé  des  échantillons  de  céréales. 

Cultivateurs,  fermes-écoles,  sociétés  d’agriculture,  dépar- 
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tements ,  tous  ont  rivalisé  d’efforts  pour  montrer  que  la 
France  sait  garder  aussi  son  rang  dans  les  luttes  de  la  paix. 

A  côté  des  collections  générales  qui  réunissent  dans  un 
même  cadre  plusieurs  centaines  de  blés  différents,  l’écono¬ 
miste,  l’homme  qui  recherche  les  applications  utiles,  est 
heureux  de  rencontrer  de  modestes  expositions  individuelles 
dont  le  cadre  restreint  ne  comprend  que  quelques  sujets, 
mais  qui  ne  sont  pas  les  moins  dignes  d’attirer  l’attention  ; 
car  celles-là  émanent  de  praticiens  qui  ont  su  trouver  des 
variétés  plus  prolifiques,  plus  riches  en  principes  nutritifs,  et 
qui,  par  des  soins  assidus,  les  ont  élevées  à  leur  maximum  de 
production.  L’humanité  n’apprécie  pas  encore  à  sa  juste  va¬ 
leur  le  service  que  lui  rendent  ceux  qui  font  croître  deux 
épis  là  où  il  n’en  venait  qu’un  seul. 

Au  point  de  vue  agricole  et  commercial,  comme  au  point 
de  vue  politique  et  humanitaire,  l’enseignement  que  nous 
pouvons  tirer  de  l’Exposition  universelle  consiste  à  recher¬ 
cher  et  signaler  les  variétés  les  plus  généreuses,  qui  per¬ 
mettent  de  produire  à  meilleur  marché,  et,  en  même  temps, 
celles  qui,  donnant  une  farine  supérieure,  trouvent  toujours 
un  placement  plus  facile. 

Le  mouvement  économique  qui  agite  notre  siècle  fait  aussi 
sentir  son  influence  sur  la  production  des  céréales. 

Les  transformations  qui  s’opèrent  dans  le  sein  des  sociétés 
modernes,  et  qui,  en  élevant  graduellement  la  condition  des 
classes  inférieures,  leur  créent  des  besoins  nouveaux  et  de 
meilleures  habitudes  de  vivre,  portent  nos  populations  ou¬ 
vrières  à  ne  plus  se  contenter  de  la  grossière  alimentation 
des  peuples  moins  avancés.  Toutes  les  classes  veulent  au¬ 
jourd’hui  du  pain  blanc,  du  pain  de  pur  froment;  tandis  que, 
dans  un  temps  qui  n’est  guère  loin  de  nous,  une  foule  de 
grains  secondaires,  les  épeautres,  les  aubaines,  le  seigle, 
l’orge,  parfois  même  l’avoine,  trouvaient  un  large  emploi 
dans  la  consommation  populaire.  Le  sarrasin  dans  l’Ouest, 
le  maïs  dans  nos  contrées  du  Sud,  occupent  encore  une 
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place  importante  dans  l’alimentation  humaine;  mais  leur 
remplacement  n’est  sans  doute  plus  qu’une  question  de 
temps,  une  conséquence  prochaine  des  progrès  de  la  cul¬ 
ture,  des  développements  du  travail  industriel,  et  de  la  pro¬ 
gression  des  salaires.  Partout,  en  effet,  où  l’agriculture  sort 
des  voies  routinières,  elle  tend  à  substituer  le  blé  au  seigle; 
et  partout  où  les  échanges  se  multiplient,  et  où  la  richesse 
circule,  le  pain  bis  ou  noir  ne  tarde  pas  à  céder  la  place  au 
pain  blanc. 

On  peut  donc  prévoir  le  temps  où  les  variétés  les  plus 
grossières  des  diverses  espèces  de  céréales  servant  j  à  la 
nourriture  de  l’homme  ne  seront  plus  cultivées  que  dans 
certaines  conditions  de  sol  et  de  climat  qui  sont  contraires 
à  la  végétation  des  variétés  supérieures,  plus  délicates  sur 
le  choix  du  milieu  où  elles  doivent  se  développer. 

Ces  considérations  étant  admises,  l’objet  principal,  l’objet 
utile  de  ce  rapport  se  trouve  restreint  à  l’étude  des  meil¬ 
leures  variétés  de  froment  qui  figuraient  à  l’Exposition,  et  à 
la  recherche  des  moyens  d’en  vulgariser  l’emploi  en  France. 

Nous  allons  procéder  à  cette  étude  en  nous  posant  les  ques¬ 
tions  suivantes  : 

1°  Quels  sont  les  pays  qui  ont  exposé,  en  1862,  les  meil¬ 
leures  variétés  de  céréales  ? 

2°  Quels  progrès  la  culture  a-t-elle  faits  depuis  1855  dans 
ce  genre  de  production  ? 

3»  Quelles  doivent  être,  dans  la  situation  présente,  les 
tendances  de  l’agriculture  française,  sous  le  rapport  de  la 
production  des  céréales  ? 

4°  Par  quels  moyens  le  gouvernement  peut-il  aider  aux 
progrès  de  cette  culture? 
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QUELS  SONT  LES  PAYS  QUI  ONT  EXPOSÉ,  EN  1862,  LES  MEILLEURES 
VARIÉTÉS  DE  CÉRÉALES? 

C’est  un  pays  né  d’hier  à  la  civilisation,  l’Australie,  qui  a 
produit  à  l’Exposition  universelle  les  plus  magnifiques  spé¬ 
cimens  de  froment.  Pour  la  rondeur  et  l’éclat  du  grain,  la 
finesse  et  la  transparence  de  l’écorce,  la  blancheur  de  la 
farine,  on  ne  peut  rien  voir  de  plus  séduisant  à  l’œil  que 
les  blés  blancs  exposés  par  plusieurs  cultivateurs  de  la  colo¬ 
nie  Victoria,  ou  de  la  Nouvelle-Galles  du  Sud. 

Nous  citons  les  blés  d'Australie  pour  leur  qualité  excep¬ 
tionnelle;  mais  il  n’y  a  point  lieu  de  s’arrêter  à  la  produc¬ 
tion  d’un  pays  qui  11e  suffit  encore  qu’à  la  dixième  partie  de 
ses  besoins.  Seulement  cette  brillante  exposition  nous  révèle 
l’heureuse  fécondité  du  sol  australien. 

Après  les  blés  d’Australie,  ce  sont  divers  blés  de  France 
et  d’Angleterre  qui  fixaient  davantage  l’attention.  En  général 
les  blés  anglais  flattent  l’œil  par  leur  couleur  plus  vive,  et 
leur  forme  pleine  et  mieux  arrondie;  mais  la  composition 
de  nos  blés  indigènes  est  meilleure,  et  s’ils  le  cèdent  parfois 
pour  l’apparence,  ils  Remportent  toujours  par  la  qualité  su¬ 
périeure  de  la  farine.  Cependant  le  blé  rouge  d’Écosse,  à 
cause  de  la  beauté  de  son  grain,  de  la  longueur  de  son  épi 
et  de  ses  grandes  qualités  prolifiques,  mérite  d’être  recom¬ 
mandé  à  nos  cultivateurs  ;  il  a  parfaitement  réussi  dans 
diverses  localités  du  département  du  Nord. 

Quelques  contrées  du  midi  de  l’Europe,  notamment  lTtalie 
et  l’Espagne,  exposent  des  variétés  dignes  de  lutter  avec  les 
meilleures  de  notre  pays;  mais  ces  blés  11’ont  pas  l’égalité 
des  nôtres,  et  l’influence  du  climat  tend  à  les  rendre  durs  et 
glacés. 
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Le  blé  est  essentiellement  une  plante  des  zones  tempérées. 
La  forme  et  la  composition  de  son  grain  changent  avec  les 
milieux.  Sous  les  latitudes  septentrionales,  le  grain  s’arron¬ 
dit,  tandis  que  dans  les  contrées  du  Sud  il  tend  à  prendre 
la  forme  pointue,  allongée  de  l’orge,  qui  semble  la  céréale 
naturelle  des  climats  brûlants.  Les  blés  des  pays  du  Nord 
sont  en  général  tendres;  ceux  du  Sud,  durs,  glacés,  à  cas¬ 
sure  vitreuse,  et  leur  farine  blanchit  moins. 

Mais  ce  n’est  point  par  les  organes  visuels ,  si  exercés 
qu’ils  soient,  c’est  par  la  mouture  et  la  panification  que  l’on 
peut  juger  exactement  du  mérite  relatif  des  variétés. 

L’analyse  chimique  donne  aussi  des  indications  dont 
l’observateur  doit  tenir  compte.  La  composition  des  blés  dif¬ 
fère,  en  effet,  par  leur  teneur  en  substance  azotée,  dans  des 
proportions  qui  peuvent  varier  du  simple  au  double  et  au 
delà,  l’excès  d’azote  constituant  les  blés  durs;  sa  faible  pro¬ 
portion,  les  blés  tendres.  Les  blés  anglais,  comme  tous  ceux 
des  régions  septentrionales,  pèchent  par  l’ insuffisance  de 
gluten,  c’est-à-dire  du  principe  azoté  principal.  Les  blés  durs 
des  bords  de  la  Méditerranée  ont  la  composition  contraire, 
et,  à  cause  de  leur  richesse  en  gluten,  sont  plus  propres  à  la 
fabrication  des  pâtes.  Aussi,  quoique]  la  quantité  d’azote 
soit  regardée  comme  la  mesure  de  la  richesse  en  principes 
nutritifs,  il  est  cependant  un  terme  moyen  qui  constitue 
la  composition  la  mieux  appropriée  aux  besoins  de  la  pani¬ 
fication.  Cet  heureux  équilibre  des  éléments  constitutifs  du 
grain  se  rencontre  dans  la  plupart  des  blés  de  France,  et 
spécialement,  au  degré  le  plus  convenable,  dans  le  blé  bleu  et 
dans  le  blé  blanc  de  Flandre,  qui  se  reproduit  avec  une  pureté 
constante  dans  les  environs  de  Bcrgues  et  d’Armentières. 

Après  ces  considérations,  dont  le  but  est  de  faire  mieux 
comprendre  la  nature  de  l’inlluence  que  les  circonstances 
physiques  exercent  sur  les  plantes  d’une  même  famille,  nous 
allons  passer  sommairement  en  revue  les  produits  exposés 
par  chaque  contrée. 
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C’est  la  France  qui  a  fourni  l’exposition  la  plus  considé¬ 
rable,  et  ce  sont  surtout  les  départements  septentrionaux, 
le  Nord,  l’Aisne,  la  Somme,  l’Oise,  le  Pas-de-Calais,  et 
quelques  contrées  du  rayon  d’approvisionnement  clc  Paris. 
Le  Midi  n’est  pas  représenté;  il  semble  s’être  attaché  à 
montrer  ses  produits  particuliers,  vins,  huiles,  soies,  garan¬ 
ces.  Cette  abstention  est  d’autant  plus  regrettable  que  cette 
contrée,  si  elle  fait  peu  de  froments,  n’en  produit  pas  moins 
des  qualités  supérieures,  et  pouvant  lutter  avec  les  plus  beaux 
de  tous  les  pays.  Les  blés  du  Languedoc,  les  bladettes  de  Bor¬ 
deaux,  les  saisettes  d’Arles,  les  touselles  de  Provence,  ces 
derniers  surtout,  réunis  aux  meilleurs  blés  du  Nord,  eussent 
donné  une  bien  haute  idée  de  la  variété  et  du  mérite  des 
céréales  françaises. 

Si  nous  commençons  par  le  rayon  d’approvisionnement 
de  Paris,  nous  remarquons  d’abord  dans  l’exposition  collec¬ 
tive  du  département  de  Seine-et-Oise  des  blés  rouges,  bien 
faits  et  fins,  quelques  blés  de  Saumur,  et  des  blés  blancs  à 
grains  petits,  mais  de  bonne  qualité.  Dans  cette  exposition 
ligure  une  intéressante  collection  envoyée  par  MM.  Darblay 
jeune  et  Béranger.  Cette  collection  est  formée  de  blés  étran¬ 
gers,  que  cette  maison  a  importés  cette  année  et  convertis 
dans  ses  grandes  usines.  Il  peut  être  utile  de  décrire  ici  les 
variétés  qui  la  composent  : 

Blés  de  Girka,  grains  petits,  gris,  un  peu  glacés. 

—  de  Hongrie,  roux,  un  peu  glacés,  réguliers  de  forme. 

—  de  Polish  Odessa  (Pologne),  petits,  glacés,  bien  faits. 

—  richelle  (Naples),  blancs,  un  peu  glacés,  forme  allon¬ 

gée,  bien  pleins,  qualité  magnifique. 

—  de  Sandomirka  (Russie),  blancs,  réguliers  et  clairs. 

—  d’Allemagne,  petits  grains  blancs  mêlés  de  gris. 

—  de  Californie,  blancs,  très-beaux,  bien  développés. 

—  d’Espagne,  tendres,  blancs,  irréguliers. 
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Les  blés  français  exposés  par  la  même  maison  sont  des 
blés  de  Brie  et  de  Beauce,  en  partie  rouges,  en  partie  blancs, 
et  généralement  un  peu  grisâtres. 

L’École  régionale  de  Grignon  présente  des  mélanges  de 
plusieurs  variétés  de  blés,  destinés  à  montrer  l’avantage  de 
diviser  les  chances  fâcheuses  de  la  culture  et  d’accroître  les 
produits  moyens. 

Ces  blés  sont  bons,  bien  épurés,  mais  le  mélange  y  est 
peut-être  trop  peu  sensible.  Cela  tient-il  à  ce  que  les  variétés 
qu’on  a  réunies  diffèrent  peu  entre  elles,  ou- se  sont-elles 
rapprochées  sous  l’influence  du  même  milieu?  En  poussant 
à  l’excès  le  principe  des  mélanges,  en  associant  des  variétés 
très-opposées,  on  peut  craindre,  en  effet,  de  produire  des 
blés  difficiles  à  moudre;  car  la  meunerie  est  forcée  d’appro¬ 
prier  le  rhabillage  de  ses  meules  et  leur  vitesse  à  la  nature 
des  blés  (tendres,  durs  ou  glacés)  qu’elle  travaille.  11  est  pro¬ 
bable  que  de  bonnes  raisons  auront  déterminé  le  savant 
directeur  de  Grignon  à  ne  pas  exagérer  un  principe  qui  pa- 
raît  vraiment  rationnel,  et  qui  doit  être  admis  dans  les  con¬ 
trées  où  la  température  présente  de  grandes  variations. 

Les  blés  de  l’Oise  sont  plus  gris  et  plus  glacés  que  ceux 
de  Seine-et-Oise.  Ils  sont  aussi  plus  propres  à  la  fabrication 
des  farines  de  gruau.  Cependant  nous  trouvons  dans  l’expo¬ 
sition  de  ce  département  quelques  échantillons  de  bons  blés 
blancs.  La  collection  considérable  (deux  cent  soixante-seize 
variétés)  présentée  par  le  frère  Menée,  directeur  de  l’Institut 
normal  agricole  de  Beauvais,  montre  le  soin  avec  lequel  cet 
établissement  est  dirigé;  mais  nous  n’y  avons  remarqué  que 
trois  ou  quatre  sortes  de  blés  qui  soient  bien  nourries,  et 
qui  méritent  d’être  signalées. 

Le  département  de  la  Somme  présente  des  produits  variés 
comme  son  sol  :  blés  maigres ,  et  d’un  gris  terne  dans  les 
fonds  tourbeux  ;  blés  un  pou  plus  nourris  dans  les  sols 
crayeux,  ou  dans  les  plaines,  mais  en  général  de  nuance 
grisâtre.  Tous  les  blés  de  Picardie  sont  riches  en  gluten. 
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Les  blés  venus  de  la  ligne  de  l’Est,  de  Château-Thierry  à 
Strasbourg,  sont  de  bonne  qualité,  et  annoncent  une  culture 
en  progrès.  Ce  sont  en  général  des  blés  rouges,  fins,  bien 
développés  et  lourds.  Château-Thierry  est  devenu  un  des  bons 
marchés  d’approvisionnement  de  Paris. 

11  faut  en  dire  autant  de  tout  le  Soissonnais,  et  de  la  ré¬ 
gion  du  département  de  l’Aisne  qui  touche  à  celui  du  Nord. 
Mais  sur  les  points  où  la  culture  des  racines  est  fortement 
développée,  cette  contrée  produit  des  grains  qui  viennent  im¬ 
médiatement  après  ceux  de  la  Flandre. 

Le  Pas-de-Calais  a  présenté  de  bons  blés;  les  blés  blancs  s’y 
cultivent  en  grande  proportion.  Un  sent  encore  ici  le  voisi¬ 
nage  du  Nord.  M.  Decrombecque  ,  entre  autres,  a  des  blés 
magnifiques,  rouges  et  blancs,  qui  11e  craignent  aucune  com¬ 
paraison. 

Les  blés  du  Nord  sont  généralement  blancs,  d’une  qualité 
exceptionnelle,  les  plus  beaux  de  toute  la  France,  et  probable¬ 
ment  aussi  les  meilleurs  pour  la  panification.  Le  mérite  de  leurs 
farines  est  très-apprécié  par  la  boulangerie  anglaise,  qui  les 
recherche  de  préférence.  Ces  blés  sont  tendres  et  ont  une  ri¬ 
chesse  moyenne  en  gluten.  Le  type  de  l’espèce  provient  des 
environs  d’Armentières  et  de  Bergues;  mais  la  culture  si  per¬ 
fectionnée  et  si  hautement  intensive  qui  se  pratique  dans  ces 
contrées,  surtout  la  culture  des  racines,  avec  abondance 
d’engrais,  a  permis  d’obtenir  des  blés  blancs  également  beaux 
sur  tous  les  points  de  ce  riche  département.  Le  jury  a  parti¬ 
culièrement  remarqué  les  collections  des  sociétés  d’agricul¬ 
ture  de  Lille  et  de  Bourbourg,  et  les  blés  de  MM.  Fétel,  Che¬ 
val,  Porquet-Dourin,  Hamoir,  Yandercolme,  et  autres. 

Les  Côtes-du-Nord  ont  envoyé  des  blés  très-gros,  à  teinte 
blafarde ,  meilleurs  que  ceux  exposés  par  la  même  région 
en  1855.  Les  blés  blancs  gèlent  dans  cette  région.  Il  serait 
cependant  utile  que  l’agriculture  de  cette  partie  de  l’Ouest 
changeât  la  nature  de  ses  blés,  afin  de  profiter  des  avantages 
de  sa  position  qui  lui  assure  une  partie  du  marché  anglais. 


CÉRÉALES. 


357 

Nous  avons  déjà  dit  que  les  autres  régions  de  la  France 
n’étaient  pour  ainsi  dire  pas  représentées. 

En  résumé,  malgré  la  mauvaise  récolte  de  18G1,  la  France 
a  eu  une  exposition  de  blés  remarquable  sous  tous  les  rap¬ 
ports.  Les  progrès  faits  depuis  l’Exposition  de  1851  sont 
énormes,  et  très-sensibles  même  depuis  celle  de  1855.  Partout 
les  blés  barbus  disparaissent,  et  cèdent  la  place  aux  variétés 
les  plus  linos.  Nous  pouvons  aujourd’hui  lutter  avantageuse¬ 
ment  avec  toutes  les  provenances  du  monde,  et  cette  supé¬ 
riorité  serait  encore  plus  sensible  si  la  culture  des  céréales 
était  soignée  dans  toute  la  France  comme  elle  l’est  dans  le 
Nord  ou  en  Angleterre ,  toujours  purgée  d’herbes ,  placée 
dans  un  assolement  judicieux,  et  moins  fréquemment  ré¬ 
pétée;  si,  enfin,  on  apportait  encore  plus  de  soin  au  choix 
des  semences. 

Il  est  important  d’ajouter  que  nos  échantillons  étaient 
l’exacte  représentation  de  nos  récoltes,  pris  dans  les  tas,  et 
n’ayant  rien  de  forcé  ni  d’exagéré.  C’est  ce  qui  résulte  de 
l’examen  fait  par  les  hommes  les  plus  compétents ,  les 
mêmes  qui  ont  refusé  de  se  prononcer  sur  l’exposition  col¬ 
lective  des  grains  anglais,  parce  qu’ils  ont  facilement  re¬ 
connu  que  les  producteurs  de  cette  nation  avaient  exhibé 
des  grains  choisis  à  la  main  ,  et  pris  même  dans  des  pro¬ 
venances  étrangères  :  ce  qui  ôtait  tout  intérêt  à  l’étude  des 
blés  exposés  dans  ces  collections  et  les  a  mises  hors  de  con¬ 
cours. 


PAYS  ÉTRANGERS. 


Parmi  les  provenances  étrangères  on  remarquait  quelques 
échantillons  de  blés  d’Espagne,  de  nature  à  donner  l’opinion 
la  plus  favorable  des  produits  de  ce  pays.  Ces  blés  sont  gé¬ 
néralement  blancs  et  assez  tendres  dans  11;  Nord,  glacés  dans 
la  région  du  Sud,  mais  de  qualité  magnifique.  On  peut  leur 
reprocher  leur  forme  allongée. 
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L’Italie  a  des  richelles  d’une  qualité  supérieure,  qui  ne  le 
cèdent  qu’à  nos  tousclles  de  Provence,  mais  qui  pèchent 
sous  le  rapport  de  la  propreté. 

Des  bords  de  la  mer  Noire,  il  est  venu  des  blés  générale¬ 
ment  glacés,  et  quelques  échantillons  de  blés  blancs  tendres, 
assez  bons,  mais  petits,  qui  composent  une  médiocre  expo¬ 
sition. 

La  Belgique  avait  exposé  des  blés  rouges  et  blancs,  ten¬ 
dres,  et  dont  la  plupart  accusaient  le  voisinage  du  nord  de 
la  France. 

Les  pays  qui  touchent  à  la  mer  Baltique  ont  peu  exposé, 
et  ce  qu’ils  ont  produit  n’annonce  pas  de  changements 
depuis  18o5.  Leurs  blés  sont  bons,  plus  gros  que  ceux  de 
la  mer  Noire,  mais  aussi  plus  tendres. 

Nous  avons  déjà  parlé  des  blés  magnifiques  de  certaines 
colonies  anglaises.  Notre  colonie  d’Afrique  a  aussi  beaucoup 
intéressé  le  jury  par  son  exposition  de  céréales.  Celte  culture 
y  est  en  progrès  sérieux,  l’exportation  déjà  considérable,  et 
la  qualité  des  grains  aussi  bonne  qu’on  peut  l’avoir  sous  ce 
climat. 

Quant  aux  céréales  secondaires,  seigles,  orges,  avoines, 
sarrasin,  etc.,  etc.,  il  est  beaucoup  plus  difficile  de  se  faire 
une  idée  nette  du  mérite  respectif  des  variétés  exposées  par 
divers  pays.  Comme  ces  grains  ne  sont  pas  en  général  des¬ 
tinés  à  l’alimentation  humaine,  mais  à  celle  des  animaux  ou 
aux  usages  industriels,  les  moyens  d’appréciation  ne  sont  pas 
aussi  exacts  que  pour  le  froment.  L’Exposition  renferme  des 
orges  et  des  seigles  de  toutes  nuances,  de  toutes  qualités,  pré¬ 
coces  et  tardifs,  avec  des  rendements  qu’il  est  impossible  de 
contrôler.  Les  avoines  surtout  figurent  en  grand  nombre. 
Celles  d’Écosse  et  d’Angleterre,  à  pellicule  légèrement  rosée, 
à  grains  courts  et  petits,  sont  d’une  qualité  et  d’un  poids  ex¬ 
ceptionnels.  11  est  utile  d’ajouter  que  les  avoines  anglaises 
essayées  en  France  ont  toujours  été  fortement  atteintes  du 
charbon.  Ces  avoines  de  Hongrie,  de  Sibérie,  de  Géorgie,  sont 
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aussi  très-remarquées  à  l’Exposition.  Ces  avoines  sont,  d’ail¬ 
leurs,  parfaitement  connues  en  France,  où  la  maison  Vilmorin- 
Andrieux,  qui  a  déjà  rendu  de  grands  services  à  la  produc¬ 
tion  agricole,  en  a  depuis  longtemps  propagé  l’emploi. 

Cette  maison  avait  exposé  cette  année  une  des  collections 
les  plus  complètes  et  les  mieux  choisies  de  céréales  de  toutes 
espèces  et  de  toutes  races. 

C’est  dans  les  expositions  anglaise,  française,  .canadienne, 
australienne,  qu’il  faut  chercher  les  plus  belles  avoines.  Les 
orges  de  Grèce,  d’Italie,  d’Algérie,  de  Belgique,  attirent 
l’attention.  La  Suède,  l’Autriche,  ont  de  belles  qualités  de 
seigle,  et,  pour  le  maïs,  la  France,  l’Espagne,  le  Portugal  et 
l’Italie  se  disputent  la  prééminence. 


CHAPITRE  IL 

QUELS  PROGRÈS  LA  CULTURE  A-T-ELLE  FAITS  DEPUIS  185Ù  DANS 
LA  PRODUCTION  DES  CÉRÉALES? 


Nous  avons  déjà  signalé  les  pays  qui  ont  réalisé  des  pro¬ 
grès  sérieux  depuis  la  dernière  Exposition,  et  nous  avons 
établi  que  c’est  la  France  qui  a  faiL  les  plus  grands  pas.  Nous 
allons  maintenant  indiquer  en  quoi  ont  consisté  ces  progrès 
Le  fait  le  plus  remarquable  qui  se  soit  produit  depuis  1855, 
fait  qui  est  lui-même  un  résultat  direct  des  concours  et  des 
expositions,  c’est  l’empressement  avec  lequel  la  culture  intel¬ 
ligente  s’est  mise  à  rechercher  les  meilleures  espèces  de 
froment. 

C’est  en  France,  en  Angleterre,  en  Belgique,  que  les  essais 
pour  introduire  de  meilleures  semences  ont  eu  lieu  sur  la 
plus  large  échelle;  et,  bien  qu’on  en  demande  à  tous  les  pays, 
c’est  l’Angleterre  qui,  jusqu’à  ce  jour,  a  fourni  le  plus  de  su¬ 
jets  d’expérimentation.  Les  blés  de  semence  anglais  ont  été, 
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en  effet,  introduits  et  essayés  sur  presque  tous  les  points  de 
la  France,  et  là  où  ils  ont  rencontré  les  conditions  de  climat, 
de  sol  et  de  fertilité  qui  leur  conviennent,  ils  ont  donné  des 
résultats  supérieurs  à  ceux  des  blés  indigènes. 

Mais  leur  moindre  richesse  en  gluten  est  mise  en  compte 
par  la  boulangerie,  et  leur  fait  subir  une  légère  dépréciation. 
Il  est  probable  que  leur  maintien  dans  nos  cultures  modi¬ 
fiera  avec  le  temps  leur  constitution,  et  leur  fera  acquérir 
les  qualités  spéciales  à  notre  sol  et  à  notre  climat. 

Ajoutons  en  passant  que  ces  blés  redôutent  la  longueur  de 
nos  hivers,  exigent  un  sol  plus  riche  en  engrais,  et  qu’une 
exposition  abritée  ne  leur  est  pas  inutile.] 

Bien  des  mécomptes  peuvent  atteindre  le  cultivateur  dans 
ses  recherches  pour  se  procurer  de  meilleures  semences.  On 
peut  faire  plus  d’un  essai  infructueux  avant  de  rencontrer  la 
variété  qui  réussira  le  mieux  dans  une  situation  donnée. 
Mais  de  nombreux  exemples  établissent  que,  dans  des  con¬ 
ditions  égales,  certaines  variétés  peuvent  rendre  10,  15  ou 
20  0/0  plus  que  d’autres.  Une  aussi  large  différence  provoque 
et  justifie  les  tentatives,  et  on  ne  peut  qu’encourager  les 
hommes  d’initiative  qui,  en  se  livrant  à  ces  utiles  recherches, 
font  consister  leur  avantage  particulier  à  procurer  le  bien 
général.  C’est  par  ces  essais  que  chaque  contrée  arrivera  à 
reconnaître  les  espèces  qui  doivent  lui  donner  les  meilleurs 
rendements.  En  outre,  en  changeant  de  milieu,  certains  blés 
perdront  des  caractères  qui  leur  sont  propres,  pour  acquérir 
des  propriétés  nouvelles.  Le  renouvellement  périodique  de 
semences  prises  dans  des  conditions  contraires  pourra  atté¬ 
nuer  les  effets  de  certaines  natures  de  sols ,  comme  l’emploi 
des  blés  tendres  ,  dans  les  pays  où  les  circonstances  physiques 
font  naître  des  blés  durs;  et,  enfin,  le  rapprochement  d’es¬ 
pèces  ou  de  variétés  différentes  amènera  peut-être  aussi  un 
résultat  très-désirable,  mais  qui  reste  problématique,  la  créa¬ 
tion  de  variétés  nouvelles  par  l’effet  de  l’hybridation. 

Il  est  superllu  d’ajouter  que  ces  expérimentations  deman- 
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dent  de  la  prudence  et  un  grand  esprit  d’observation.  Il  faut 
comprendre  les  conditions  physiques  de  la  vie  des  végétaux, 
avoir  la  patience  de  procéder  par  gradations,  et  ne  pas 
violer  les  lois  de  la  nature  en  brusquant  les  transitions  de 
climats. 

Comme  progrès  réalisé  depuis  la  dernière  Exposition,  nous 
devons  signaler  encore  un  résultat  très-remarquable  qui 
avait  déjà  commencé  à  se  produire  avant  cette  époque,  mais 
qui  a  pris,  depuis  une  dizaine  d’années,  des  développements 
plus  marqués.  C’est  l’amélioration  progressive  des  blés  du 
pays  par  l’effet  d’une  culture  plus  soignée  et  de  meilleurs 
assolements.  Ce  résultat,  qui  n’est  encore  que  partiel,  est  dû 
principalement  à  la  culture  des  racines  qui,  par  les  labours 
profonds,  les  abondants  engrais,  et  les  sarclages  répétés 
qu’elle  exige,  modifie  la  condition  des  sols.  Le  blé  qui  suc¬ 
cède  à  une  récolte  de  racines  faite  dans  des  circonstances 
convenables,  a  toujours  un  grain  mieux  nourri  et  une  matu¬ 
rité  plus  régulière.  On  peut  affirmer  que  c’est  à  la  culture 
des  navets,  pour  laquelle  elle  répand  à  profusion  les  engrais 
les  plus  riches  en  azote  et  en  phosphates,  que  l’Angleterre 
doit  l’amélioration  de  ses  variétés  de  froment.  Ce  sera  l’hon¬ 
neur  de  l’agriculture  anglaise  d’avoir  su,  par  une  sélection 
intelligente  et  des  soins  persévérants,  se  créer  des  races 
d’animaux  et  des  races  de  végétaux  qui  lui  soient  propres, 
et  qui  diffèrent  assez  des  types  originaux  pour  qu’on  puisse 
leur  appliquer  le  terme  des  créations  nouvelles.  A  l’aide  de 
la  culture  de  la  betterave,  la  France  peut  obtenir,  et  elle 
obtient  déjà  partiellement,  le  même  résultat  sur  ses  céréales. 
Dans  la  région  du  Nord,  où  la  betterave  est  cultivée  sur  une 
grande  échelle,  le  commerce  constate  une  amélioration  très- 
sensible  de  la  qualité  des  grains.  On  voit  sur  les  murs  du  pa¬ 
lais  de  Kensington  des  gerbes  d’épis  de  blé  de  Flandre,  de 
blé  Victoria,  de  blé  prince  Albert,  et  autres,  cultivés  dans 
cette  région,  qui  ne  le  cèdent  sous  aucun  rapport  aux  plus 
beaux  produits  anglais.  C’est  par  la  culture  intensive  des  ra- 
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cines,  c’est  en  élevant  hardiment  leur  sol  à  sa  plus  haute 
puissance  de  fécondité,  que  les  habiles  cultivateurs  qui  ont 
exposé  ces  froments  sont  arrivés  à  obtenir  des  qualités  de 
grains  plus  belles,  et  des  rendements  de  40  à  50  hectolitres, 
inconnus  dans  les  anciens  modes  d’exploitation.  Ajoutons 
que  dans  la  même  région  du  Nord,  partout  où  l’industrie 
s’est  annexée  à  l’agriculture,  elles  se  sont  vivifiées  l’une  par 
l’autre,  et  leur  heureuse  alliance  a  tellement  transformé 
l’état  de  l’agriculture  locale,  qu’elle  peut  maintenant  ne  pas 
redouter  la  comparaison  avec  les  comtés  les  plus  avancés  de 
l’Angleterre. 


CHAPITRE  III. 

QUELLES  DOIVENT  ÊTRE,  DANS  LA  SITUATION  PRÉSENTE,  LES 

TENDANCES  DE  L’AGRICULTURE  FRANÇAISE,  AU  POINT  DE  VUE 

DE  LA  PRODUCTION  DES  CÉRÉALES  ? 

Des  considérations  qui  viennent  d’être  exposées,  il  résulte 
que  les  céréales  ne  peuvent  prospérer  indifféremment  en 
tous  lieux,  et  que  si  les  espèces  et  les  variétés  dépendent  des 
sols  et  des  climats,  elles  sont  aussi  influencées  par  le  travail 
de  l’homme  qui,  en  étudiant  les  lois  physiques,  peut  parvenir 
à  en  diriger  l’action. 

11  en  ressort,  en  outre,  que  les  grains  qui  réunissent  les 
qualités  les  plus  propres  à  satisfaire  aux  besoins  humains,  ne 
viennent  naturellement  que  dans  une  zone  d’une  étendue  li¬ 
mitée,  et  que  la  France  est  placée  dans  une  des  situations  les 
plus  favorables  pour  la  culture  des  céréales. 

Au  moment  où  la  levée  des  barrières  vient  de  changer  les 
conditions  du  commerce,  il  n’est  pas  sans  intérêt,  pour  ras¬ 
surer  certains  esprits  qui  rêvent  des  importations  fabuleuses 
de  grains  venant  de  contrées  presque  incultes,  de  rappeler 
quelles  sont  les  lois  naturelles  qui  président  à  la  production 
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des  céréales,  et  d’indiquer  la  voie  que  notre  agriculture  doit 
suivre  pour  être  en  mesure  de  lutter  contre  toute  concur¬ 
rence,  et  pour  tirer  profit  de  la  situation  nouvelle. 

La  France  possède  déjà  des  variétés  de  blés  excellentes. 
Elle  est  en  voie  de  s’en  approprier  de  plus  productives.  Elle 
peut  d’ailleurs,  à  l’instar  de  ce  qu’a  fait  F  Angleterre,  accroître 
le  mérite  de  celles  qui  lui  sont  propres.  La  France  est  donc 
naturellement  appelée  à  jouer  un  grand  rôle  dans  la  pro¬ 
duction  ,  et ,  à  raison  de  sa  position  géographique ,  un  rôle 
non  moins  grand  dans  le  commerce  des  céréales. 

Pour  atteindre  ce  double  but,  il  est  nécessaire  quelle  com¬ 
prenne  les  conditions  véritables  de  la  production  et  du  com¬ 
merce. 

Au  point  de  vue  de  la  production,  nous  venons  de  l’indi¬ 
quer,  la  culture  française  doit  tendre  à  produire  des  fro¬ 
ments  supérieurs,  et  c’est  ce  que  les  avantages  de  son  climat 
lui  rendent  facile.  I)’un  autre  côté,  il  est  constant  que  la  meu¬ 
nerie  française  est  actuellement  la  mieux  outillée,  et  celle  qui 
a  poussé  le  plus  loin  l’art  de  la  mouture.  Tout  porte  donc  à 
penser  que  la  France,  réunissant  à  la  supériorité  de  qualité 
des  grains  le  mérite  d’une  meilleure  mouture,  doit  trouver  un 
débouché  facile  pour  l’excédant  de  ses  produits  en  céréales. 
C’est  une  conséquence  toute  naturelle  de  cette  double  supério¬ 
rité,  et  sur  laquelle  nous  ne  croyons  pas  nous  faire  illusion. 

Quant  aux  moyens  de  perfectionner  la  culture  des  froments, 
ils  sont  tout  indiqués  par  l’exemple  de  l’Angleterre,  de  nos 
départements  du  nord  de  la  France,  et  de  la  Belgique.  Ces 
moyens  sont  :  l’accroissement  de  fertilité  du  sol  par  la  mul¬ 
tiplication  du  bétail  et  des  engrais;  la  substitution  de  l’al¬ 
ternat  aux  mauvais  assolements  qui  font  succéder  les  céréales 
à  elles-mêmes;  et  l’extension  de  la  culture  des  plantes  sar¬ 
clées,  et  principalement  de  celle  des  racines. 

L’emploi  des  racines  comme  nourriture  est,  en  effet,  le 
mode  le  plus  économique  de  produire  abondamment  du  bétail 
et  du  fumier. 
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La  betterave,  traitée  industriellement  en  vue  d’en  extraire 
le  sucre  et  l’alcool,  a  été  l’un  des  moyens  qui  ont  élevé  si 
haut  la  richesse  agricole  de  certaines  parties  du  nord  de  la 
Fi  •ance.  Mais  cette  production  industrielle  a  ses  limites;  ce 
qui  a  fait  la  fortune  do  quelques-uns,  deviendrait  une  cause 
de  ruine  en  étant  trop  généralisé.  Déjà  la  fabrication  crois¬ 
sante  des  sucreries  et  des  distilleries  de  betteraves  dépasse 
parfois  les  besoins,  et  produit  un  trop  plein  qui  entraîne  des 
embarras  commerciaux.  Ce  serait  donc  tuer  la  poule  aux  œufs 
d’or  que  de  multiplier  les  usines  sans  prévoyance,  et  de  ne 
pas  régler  l’essor  de  leur  production  sur  les  développements 
de  la  consommation. 

Mais  l’exemple  de  l’Angleterre,  qui  doit  ses  principaux 
succès  agricoles  à  la  simple  culture  du  navet,  nous  prouve 
qu’il  n’est  pas  indispensable  de  traiter  industriellement  les 
racines  pour  que  leur  emploi  soit  profitable  en  culture.  Nous 
avons  déjà  en  France  de  grandes  exploitations,  habilement 
dirigées,  dans  lesquelles  la  betterave,  préparée  par  la  fermen¬ 
tation,  forme  la  base  d’une  nourriture  aussi  abondante  qu’é¬ 
conomique,  et  donne  les  moyens  d’engraisser  le  sol  et  de  le 
mieux  préparer  pour  la  culture  des  céréales. 

Nous  venons  d’indiquer  sommairement  quelques-unes  des 
conditions  à  remplir  pour  améliorer  la  production.  Nous 
avons  dit,  en  outre,  quelles  circonstances  devaient  nous  faire 
espérer  pour  nos  produits  un  écoulement  facile.  La  France 
est  séparée  par  un  simple  détroit  d’une  contrée  à  laquelle  il 
manque  annuellement  20  millions  d’hectolitres  de  céréales. 
En  améliorant  la  qualité  de  nos  blés  et  de  nos  farines,  nous 
devons  espérer  d’être  appelés  souvent  à  suppléer  au  déficit 
habituel  de  l’Angleterre. 

Cette  question  de  l’écoulement  des  produits  de  notre  sol 
soulève  encore  d’autres  observations. 

Pour  trouver  un  débouché  suffisant  à  une  production  aussi 
considérable,  il  faut  un  commerce  puissamment  organisé,  et 
il  y  avait  à  craindre  que  les  éléments  de  ce  commerce  sérieux 
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n’existassent  plus  en  France.  Les  entraves  du  régime  qui 
vient  de  finir,  l’injustice  des  préventions  populaires,  l’inter¬ 
vention  souvent  inopportune,  toujours  tracassière,  des  admi¬ 
nistrations,  avaient  fait  au  négoce  des  grains  une  situation 
intolérable.  Il  a  sufii  de  lui  rendre  le  libre  exercice  de  ses 
mouvements  pour  le  transformer,  et  pour  que,  du  premier 
coup,  en  1861,  le  commerce  français  se  plaçât  à  la  hauteur 
de  son  rôle  et  des  circonstances.  Si  dans  l’entrain  d’une  pre¬ 
mière  expérimentation,  et  sous  l’impression  d’une  panique, 
il  a  dépassé  le  but,  la  dure  leçon  qu’il  s’est  infligée  à  lui- 
même  profitera  à  son  expérience,  et  lui  apprendra  à  procé¬ 
der  dans  ses  spéculations,  non  avec  cette  fougue  qui  est 
propre  au  caractère  national,  mais  avec  le  calme  judicieux, 
la  persévérance  froide  et  raisonnée  qui  distinguent  la  race 
anglo-saxonne,  et  qui  l’ont  rendue  la  première  nation  com¬ 
merçante  du  monde. 

La  liberté  des  échanges  est,  en  effet,  un  terrain  nouveau 
sur  lequel  une  plus  grande  latitude  de  mouvements  crée  plus 
de  responsabilité  et  exige  plus  de  prévoyance.  Pour  faciliter 
l’aotion  du  commerce,  la  production  devra  comprendre  la 
solidarité  qui  existe  entre  leurs  intérêts  réciproques.  Instru¬ 
ment  de  répartition ,  le  commerce  cherche  à  découvrir  les 
besoins  partout  où  ils  existent,  et  il  est  nécessaire  qu'il  ait 
une  connaissance  exacte  des  situations.  C’est  donc  un  devoir 
pour  les  producteurs,  non-seulement  d’éclairer  le  commerce 
par  des  renseignements  sincères,  mais  encore  de  régler  leur 
marche  sur  la  sienne,  et  de  se  pénétrer  de  ses  inspirations. 
Il  est  essentiel  que  la  production  s’habitue  à  ralentir  ou  pré¬ 
cipiter  ses  ventes  selon  la  demande,  de  manière  à  ne  pas 
troubler  la  marche  du  commerce  par  une  action  intempes¬ 
tive.  Si  elle  continue  d’approvisionner  le  marché  quand  la 
demande  tarit,  elle  transforme  une  baisse  en  une  débâcle, 
et  elle  dégarnit  le  pays  en  déterminant  l’exportation  à  perte 
de  denrées  qu’il  faudra  peut-être  plus  tard  réimporter  à  un 
prix  élevé. 
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C’est  surtout  à  la  grande  culture  que  ces  observations 
s’adressent.  De  récentes  découvertes  mettent  à  sa  disposition 
des  moyens  efficaces  de  conserver  les  céréales.  En  utilisant 
les  nouveaux  systèmes  de  greniers  conservateurs,  en  réser¬ 
vant  les  grains  surabondants  sans  immobiliser  leur  valeur 
(ce  qui  peut  se  faire  au  moyen  des  warrants  des  magasins 
généraux),  la  grande  culture  pourrait  aider  puissamment  le 
commerce  à  résoudre  le  triple  problème  (devant  lequel  le 
régime  restrictif  a  échoué)  de  régulariser  les  approvisionne¬ 
ments,  d’équilibrer  les  cours,  et  d’éloigner  de  plus  en  plus 
cette  menace  du  retour  des  disettes  qui  revient  périodique¬ 
ment  troubler  la  société. 


CHAPITRE  IV. 

PAR  QUELS  MOYENS  LE  GOUVERNEMENT  PEUT-IL  AIDER 
AUX  PROGRÈS  DE  LA  CULTURE  DES  CÉRÉALES? 


Le  blé  n’est  pas  seulement  la  base  de  la  subsistance  publi¬ 
que;  il  est  encore  le  premier  et  le  plus  important  objet  des 
échanges,  et,  en  quelque  sorte,  le  régulateur  du  prix  de  tous 
les  produits  naturels  ou  manufacturés,  ainsi  que  des  salaires, 
parce  que  sa  rareté  ou  son  abondance  affecte  le  cours  de 
toutes  les  marchandises. 

Un  intérêt  aussi  grave  justifie  d’avance  l’intervention  de 
l’État,  qui,  si  elle  n’est  pas  nécessaire  chez  un  peuple  cons¬ 
titué  aristocratiquement  comme  l’Angleterre,  devient  indis¬ 
pensable  dans  les  pays  à  institutions  démocratiques,  où  le 
fractionnement  des  fortunes  limite  la  puissance  de  l’initiative 
privée. 

Il  faut  reconnaître  qu’aucun  gouvernement,  à  aucune  épo¬ 
que,  n’a  fait  autant  pour  le  développement  de  l’agriculture 
que  le  gouvernement  actuel  de  la  France.  Les  progrès  que 
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nous  avons  signalés  dans  le  cours  de  ce  rapport  procèdent 
évidemment  de  l’impulsion  énergique  qu’il  a  su  lui  donner 
par  les  primes  d’honneur,  les  expositions,  et  par  de  nom¬ 
breuses  mesures  législatives.  Mais  les  résultats  de  plusieurs 
de  ces  mesures  n’ont  pas  répondu  à  son  attente. 

Une  nouvelle  intervention  de  l’administration  nous  semble 
nécessaire  et  opportune,  pour  mettre  à  la  portée  de  l’agri¬ 
culture  les  deux  éléments  qui  lui  font  le  plus  défaut  aujour¬ 
d’hui,  l’instruction  et  les  capitaux. 

Nous  avons  vu,  pour  obtenir  des  produits  plus  abon¬ 
dants,  de  qualité  supérieure  et  à  meilleur  marché,  l’agricul¬ 
ture  adopter  les  moyens  qui  ont  si  admirablement  réussi  en 
Angleterre  et  dans  le  nord  de  la  France,  multiplier  et  amé¬ 
liorer  ses  bestiaux,  modilier  son  sol  par  les  amendements 
et  le  drainage,  y  répandre  largement  les  engrais  de  toute 
nature,  suppléer  par  les  machines  à  l’insuffisance  des  bras, 
en  un  mot,  chercher  l’accroissement  du  produit  net  dans  le 
maximum  de  production,  et  ces  résultats  ne  peuvent  s’ob¬ 
tenir  que  par  l’accroissement  considérable  du  capital  engagé. 

Dans  ces  conditions,  la  culture  devient  une  véritable  in¬ 
dustrie,  où  le  succès  dépend  de  l’intelligence  de  l’homme  et 
de  la  puissance  de  ses  moyens  d’action  ;  une  industrie  qui 
emprunte  également  ses  éléments  de  réussite  à  la  science,  et 
met  à  contribution  toutes  les  branches  des  connaissances 
humaines. 

Pour  pousser  aux  développements  de  la  culture  intensive, 
il  faut  donc  commencer  par  répandre  l’enseignement  agri¬ 
cole,  et  comme  cet  enseignement  spécial  no  peut  être  donné 
que  par  ceux  qui  le  possèdent  bien,  il  importe  de  ne  pas  se 
tromper  sur  les  voies  et  les  moyens. 

L’école  primaire  ne  peut  offrir  que  les  rudiments  de  l’ins¬ 
truction  générale.  Ce  serait  une  grossière  erreur  de  deman¬ 
der  à  l’instituteur  d’enseigner  une  spécialité  que  l’école  nor¬ 
male  ne  pourra  jamais  lui  apprendre.  D’ailleurs,  l’instruction 
élémentaire  elle-même  ne  fait  que  des  progrès  insuffisants. 
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On  esl  affligé  de  l’ignorance  où  restent  plongées  certaines 
parties  de  nos  campagnes.  Il  y  a  là  tout  un  monde  à  appeler 
à  la  vie  intellectuelle,  et  d’immenses  landes  morales  à  défri¬ 
cher.  D’un  autre  côté,  on  ne  peut  introduire  l’enseignement 
agricole  dans  les  lycées  et  collèges  sans  troubler  le  cours  des 
études.  Cet  enseignement  suppose  une  instruction  première 
appropriée  et  étendue,  et  il  ne  doit  être  donné  que  dans 
des  établissements  spéciaux ,  institués  à  des  degrés  divers 
pour  répondre  aux  besoins  de  toutes  les  conditions. 

Le  mieux  nous  semble  donc  de  donner  de  plus  grands 
développements  à  l’institution  des  fermes-écoles  et  des  écoles 
régionales,  et  de  placer  au-dessus  d’elles  un  degré  d’ensei¬ 
gnement  agricole  supérieur  destiné  aux  classes  élevées  de  la 
société,  comme  était  l’Institut  de  Versailles  créé  après  la 
révolution  de  1848. 

Ce  haut  enseignement  offrirait  certainement  de  l’attrait  à 
la  jeunesse  éclairée  et  riche,  et  pourrait  avoir  cette  heureuse 
conséquence  d’amener  les  propriétaires  à  diriger  eux-mêmes 
leurs  domaines,  à  vivifier  les  campagnes  par  leur  présence 
et  par  les  capitaux  qu’ils  y  répandraient. 

Les  capitaux,  en  effet,  fuient  plus  que  jamais  les  campa¬ 
gnes,  attirés  qu’ils  sont  par  les  chemins  de  fer  et  les  entre¬ 
prises  financières  de  toute  nature. 

Le  gouvernement,  qui  a  compris  la  portée  de  ce  mal,  a 
voulu  y  remédier  en  créant  le  Crédit  foncier ,  et  plus  récem¬ 
ment  le  Crédit  agricole.  Mais  la  première  de  ces  institutions 
n’offre  d’avantage  réel  que  le  fractionnement  des  échéances. 
En  supputant  tout  ce  que  le  Crédit  foncier  prélève  pendant 
la  période  de  remboursement,  on  trouve  qu’il  prête  à  un 
intérêt  élevé,  et  scs  exigences  de  garantie  le  rendent  inac¬ 
cessible.  Le  Crédit  foncier,  qui  a  réussi  dans  une  autre  voie, 
n’a  été  d’aucune  utilité  pour  l’agriculture. 

Qu’en  sera-t-il  de  l’institution  qu’on  lui  a  annexée,  le 
Crédit  agricole  ?  Ces  grands  établissements  centraux  sont 
trop  à  distance  de  l’exploitant  pour  pouvoir  apprécier  sa  ga- 
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rantie  morale,  la  seule  que,  souvent,  il  puisse  ou  veuille 
donner.  Cet  éloignement  les  force  à  s’entourer  d’un  luxe  de 
précautions  et  de  formalités  qui  écartent  le  cultivateur  dési¬ 
reux  de  recourir  au  crédit.  Pour  que  le  crédit  soit  véritable¬ 
ment  mis  à  la  portée  des  exploitants,  il  faut  qu'il  puisse  être 
offert  par  des  établissements  répandus  sur  beaucoup  de  points, 
comme  les  caisses  d’épargnes,  ou  comme  les  banques  d’Écosse, 
qui,  à  raison  de  leurs  relations  directes  avec  les  intéressés,  et 
d’une  connaissance  complète  de  la  solvabilité  et  de  la  mora¬ 
lité  de  ceux-ci,  peuvent  leur  imposer  des  conditions  moins  ri¬ 
goureuses  et  moins  gênantes. 

La  loi  des  100  millions  pour  le  drainage  est  une  preuve 
de  plus  que  ce  luxe  de  formalités  qui  caractérise  nos  admi¬ 
nistrations  peut  neutraliser  l’effet  des  meilleures  dispositions. 
Bien  que  la  pensée  qui  avait  inspiré  la  mesure  relative  au 
drainage  fût  excellente  et  répondît  à  un  besoin  sérieux, 
l’agriculture  a  décliné  le  bienfait  qui  lui  était  présenté  sous 
une  forme  incommode. 

Nous  clorons  donc  ce  travail  en  demandant  au  gouverne¬ 
ment  de  vouloir  bien  prescrire  de  nouvelles  études  sur  les 
moyens  de  propager  l’instruction  agricole,  et  de  faire  parti¬ 
ciper  l’agriculture  aux  avantages  du  crédit.  Ce  n’est  que  par 
l’action  de  ces  deux  puissants  leviers  qu’on  pourra  activer 
la  transformation  de  nos  campagnes. 

Sans  méconnaître  que  des  progrès  importants  ont  été  ac¬ 
complis,  il  est  exact  de  dire  que  les  résultats  ne  sont  que 
partiels  et  lents  à  se  produire.  Il  importe  donc  de  donner  à  ce 
mouvement  si  utile  une  impulsion  plus  générale  et  plus  ra¬ 
pide,  une  marche  plus  conforme  aux  allures  et  au  génie  du 
siècle  qui  voyage  sur  les  ailes  de  la  vapeur,  et  qui  transmet 
ses  messages  par  l’électricité. 
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SECTION  11. 


PLANTES  FOURRAGÈRES, 
Par  M.  HEUZÉ. 


Les  plantes  qu’on  cultive  pour  l’alimentation  du  bétail 
doivent  être  divisées  en  deux  classes.  La  première  com¬ 
prend  les  plantes  qui  forment  les  prairies  que  l’on  désigne 
sous  le  nom  de  prairies  artificielles  ;  les  végétaux  que  l’on 
range  dans  la  seconde  servent  à  créer  des  prairies  naturelles. 


CHAPITRE  PREMIER. 

PRAIRIES  ARTIFICIELLES. 

Les  prairies  artificielles  qu’on  cultive  en  France,  en  An¬ 
gleterre  et  en  Allemagne,  ont  une  durée  plus  ou  moins  pro¬ 
longée,  selon  les  plantes  qui  les  constituent.  Ainsi,  leur 
existence  est  limitée  à  une  année  quand  elles  comprennent 
des  vesces ,  des  pois,  des  gesses,  des  navets,  des  bette¬ 
raves,  etc.;  à  deux  années,  lorsque}  pour  les  établir,  on  a 
confié  à  la  terre  des  semences  de  trèlle,  de  lupuline,  de 
ray-grass,  etc.;  à  quatre  ou  six  années,  quand  elles  ont  été 
créées  à  l’aide  de  la  luzerne,  du  sainfoin  ou  de  l’ajonc 
marin. 

Prairies  artificielles  annuelles.  — -  Les  plantes  fourragères 
annuelles  sont  nombreuses  et  bien  connues.  Toutefois ,  on 
peut  signaler  comme  dignes  d’être  expérimentées  plusieurs 
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légumineuses  à  cause  de  la  grosseur  extraordinaire  de  leurs 
semences.  Je  citerai  principalement  le  pois  perdrix,  que  les 
Angl  ais  appellent  maple  peas,  la  vesce  écossaise  et  la  vesce 
hopetoun.  Les  graines  de  cette  dernière  plante  fourragère 
ont  une  couleur  grise  légèrement  verdâtre. 

La  France  possède  une  variété  de  vesce  qui  mérite  aussi 
d’être  recommandée.  Cette  légumineuse  est  cultivée  dans  le 
département  de  l’Eure,  et  le  commerce  l’a  désignée  sous  le 
nom  de  vesce  de  Bernay.  Ses  semences  sont  plus  belles, 
plus  grosses  que  les  graines  de  vesces  ordinaires  d’hiver  et 
de  vesces  d’été  qu’on  cultive  dans  les  autres  régions. 

A  ces  plantes,  il  faut  ajouter  le  trèfle  incarnat  tardif,  va¬ 
riété  précieuse  par  la  lenteur  avec  laquelle  elle  termine  ses 
dernières  phases  d’existence ,  et  le  trèfle  incarnat  à  fleur 
blanche,  variété  nouvelle  que  l’on  désigne  en  Angleterre 
sous  le  nom  de  trifolium  albidum ,  et  qui  a  beaucoup  de 
rapport  avec  le  trifolium  alexandrinum.  Ces  deux  nouveaux 
trèfles  incarnats  doivent  être  semés  sur  des  terres  non  cal¬ 
caires,  à  la  fin  de  juillet  ou  dans  le  courant  d’août;  on 
fauche  leur  production  au  mois  de  mai  ou  de  juin. 

L’agriculture  française  cultive  en  grand  les  principales 
variétés  de  betteraves  et  de  carottes  :  aussi,  sous  ce  rap¬ 
port,  n’a-t-clle  rien  à  envier  aux  autres  nations. 

11  n’en  est  pas  de  même  à  l’égard  des  navets.  L’Angle¬ 
terre,  qui  cultive  ces  plantes  racines  dans  tous  ses  comtés 
sur  une  grande  étendue ,  possède  des  variétés  plus  volumi¬ 
neuses  que  les  racines  des  navets  qu’on  cultive  en  France. 
Sans  doute,  le  climat  de  l’Angleterre  favorise  d’une  manière 
toute  spéciale  la  végétation  de  ces  crucifères,  mais  très-cer¬ 
tainement,  dans  les  régions  du  Centre  et  de  l’Ouest,  on  ob¬ 
tiendrait  des  résultats  supérieurs  avec  ceux  qu’on  y  cultive 
ordinairement,  si  l’on  se  rendait  mieux  compte  des  substances 
qu’ils  puisent  dans  le  sol. 

Le  navet,  on  11e  doit  pas  l’oublier,  appartient  à  la  classe 
qui  comprend  les  plantes  épuisantes.  Pour  bien  réussir,  il 
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lui  faut,  outre  le  climat,  une  terre  bien  préparée  et  fertilisée 
avec  des  engrais  phosphatés.  De  plus,  il  est  nécessaire,  au 
moment  où  l’on  confie  les  semences  à  la  couche  arable  ,  de 
répandre  des  engrais  d’une  facile  décomposition,  alin  que 
les  navets  puissent  développer  leurs  premières  feuilles  aussi 
promptement  que  possible.  Lorsque  le  navet  est  ainsi  cul¬ 
tivé,  il  se  défend  victorieusement  des  insectes  qui  l’attaquent 
quand  il  est  encore  jeune,  et  si  on  l’éclaircit  en  temps  utile, 
il  tourne  promptement  et  fournit  des  racines  aussi  volumi¬ 
neuses  que  le  permet  la  variété  à  laquelle  il  appartient. 

Si  l’agriculture  française  n’obtient  ordinairement  que  de 
15,000  à  25,000  kilogrammes  de  racines  par  hectare  dans 
les  localités  les  plus  favorables  à  cette  crucifère  fourragère , 
cela  tient  à  ce  quelle  néglige  toujours  de  répandre,  avant 
ou  après  les  semailles  ou  avec  les  graines,  les  engrais  pul¬ 
vérulents  des  cultivateurs  anglais. 

Les  détails  qui  précèdent  concernent  les  navets  qu’on  sème 
pendant  le  mois  de  juin  et  de  juillet,  et  ceux  qu’on  cultive 
sur  les  chaumes  des  céréales  nouvellement  récoltées. 

Les  variétés  qu’on  doit  choisir  de  préférence  lorsqu’on 
sème  le  navet  en  culture  dérobée  ou  sur  les  chaumes  doi¬ 
vent  se  distinguer  principalement  par  une  grande  précocité. 
Les  navets  Gordon’ s  yellow  Ayrshire,  golden  yellow ,  orange 
Jelly,  sont  très-hâtifs  et  à  chair  jaune.  On  ne  les  sème,  en 
Angleterre ,  que  pendant  le  mois  de  juillet.  Les  navets  tar¬ 
difs  ne  peuvent  être  cultivés  qu’en  culture  spéciale. 

L’Allemagne  et  l’Angleterre  ont  exposé  des  graines  de 
plusieurs  variétés  de  chou-rave  ou  kohl-rabi.  Cette  crucifère 
est  peu  cultivée  en  France  comme  plante  fourragère.  C’est 
bien  à  toit  qu’on  ia  néglige  encore  dans  les  contrées  où  les 
terres  sont  pauvres  et  arides,  et  qu’on  oublie  de  la  cultiver 
dans  le  Centre  et  l’Ouest,  sur  les  terres  où  la  betterave  est 
peu  productive.  Elle  se  distingue  des  autres  plantes  racines 
par  une  grande  rusticité  et  la  facilité  avec  laquelle  die  vé¬ 
gète  sur  les  mauvais  sols. 
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Le  chou-rave  doit  être  cultivé  à  la  manière  des  choux 
pommés,  c’est-à-dire  semé  en  pépinière  à  la  fin  de  l’hiver 
et  transplanté  en  ligne  pendant  le  mois  de  juin.  On  l’arrache 
à  la  fin  do  l’automne  au  fur  et  à  mesure  des  besoins.  11 
produit  par  hectare,  sur  les  terres  de  médiocre  qualité,  un 
plus  grand  poids  en  racines  que  le  rutabaga ,  la  betterave 
et  les  navets. 

Prairies  artificielles  bisannuelles.  —  La  France  cultive  de¬ 
puis  longtemps  la  luzerne,  le  trèfle  et  le  sainfoin.  La  luzerne 
est  peu  répandue  en  Angleterre.  11  n’en  est  pas  de  même  du 
trèfle  rouge.  Cette  légumineuse  y  joue  un  rôle  très-impor¬ 
tant  sur  les  exploitations  où  l’on  spécule  sur  l’élevage,  l’en¬ 
tretien,  et  même  sur  l’engraissement  des  animaux  domes¬ 
tiques. 

La  culture  du  trèfle  occupe  annuellement  en  France  une 
étendue  proportionnellement  moins  grande  que  la  surface 
qu’elle  couvre  chaque  année  en  Angleterre.  Cette  différence 
tient  à  diverses  causes  qu’il  n’est  pas  sans  intérêt  de  signa¬ 
ler.  D’abord ,  si  cette  légumineuse  y  est  souvent  moins  pro¬ 
ductive,  cela  vient  de  ce  qu’elle  n’occupe  pas  toujours  des 
terres  exemptes  de  mauvaises  herbes  et  suffisamment  fé¬ 
condes.  Qu’on  ne  l’oublie  pas,  le  trèfle  rouge  est  exigeant 
sous  tous  les  rapports,  et  le  produit  herbacé  qu’il  fournit  est 
constamment  en  raison  directe  de  la  fertilité  et  de  la  pro¬ 
preté  des  terres  sur  lesquelles  on  le  cultive. 

La  place  qu’il  occupe  dans  les  assolements  en  usage  en 
Angleterre,  la  propreté  des  terres  qu’on  lui  destine  et  les 
engrais  qu’on  lui  applique,  ont  sur  sa  réussite  et  sa  produc¬ 
tivité  autant  d’influence  que  le  climat.  Le  jour  où  l’agricul¬ 
ture  française  se  rappellera  que  le  trèfle  rouge  se  défend 
mal  des  plantes  indigènes  vivaces,  comme  l’agrostis,  le 
chiendent,  etc.,  et  qu’il  doit  puiser  dans  la  couche  arable, 
dans  une  large  proportion,  des  alcalis,  potasse  et  chaux,  al¬ 
liés  à  des  substances  nitrogénées ,  elle  sera  forcément  cou- 
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duitc  à  lui  accorder  chaque  aimée  une  plus  large  place  dans 
ses  successions  de  culture. 

On  répète  chaque  jour  en  France  que  le  trèfle  est  antipa¬ 
thique  avec  lui-même,  et  que,  dès  lors,  il  ne  peut  appartenir 
à  des  rotations  de  courte  durée,  par  exemple  ù  l’assolement 
quadriennal  de  Norfolk,  parce  qu’il  reviendrait  trop  fréquem¬ 
ment  sur  le  même  terrain.  Cette  objection  préoccupe  peu 
les  agriculteurs  anglais.  Ils  savent  par  expérience  que  cette 
antipathie  n’existe  pas  toutes  les  fois  que  le  trèfle  végète  sur 
un  sol  riche,  ou  lorsqu’on  a  élevé  la  fertilité  de  la  couche 
arable  sur  laquelle  il  végète,  à  l’aide  d’engrais  solides  ou  li¬ 
quides  appliqués  en  couverture.  D’un  autre  côté,  en  général, 
ils  préfèrent  les  assolements  comprenant  cinq,  six  et  même 
sept  récoltes,  aux  rotations  de  quatre  ans,  parce  que  ces  suc¬ 
cessions  de  culture  permettent  de  conserver  le  trèfle  une 
année  supplémentaire  comme  plante  pacagère.  Ces  assole¬ 
ments  ont,  en  outre,  l’avantage  de  ne  pas  obliger  à  occuper 
le  quart  des  terres  labourables  par  des  plantes  racines. 

Lorsque,  par  nécessité,  un  cultivateur  anglais  suit  un  as¬ 
solement  quadriennal  :  1°  racines,  2°  céréales  de  mars, 
3°  trèfle,  4°  froment  d’hiver,  il  ne  sème  souvent  en  trèfle 
que  la  moitié  de  la  sole  destinée  aux  céréales  de  printemps: 
orge,  blé  de  mars,  avoine;  l’autre  partie  est  occupée  en  au¬ 
tomne  ou  au  printemps  suivant  par  des  fèves  ou  des  pois. 
Par  cette  modification  le  trèfle  ne  revient  sur  lui-même  que 
tous  les  huit  ans.  Au  besoin  on  peut  remplacer  les  fèves  par 
le  trèfle  incarnat,  les  vesces  d’hiver,  ou  autres  plantes  four¬ 
ragères  vertes  qu’on  récolte  au  moment  où  l’on  procède  au 
défrichement  du  trèfle.  Alors  rien  ne  s’oppose  à  ce  que 
toute  la  surface  de  la  sole  qui  a  porté  l’année  précédente 
des  céréales  de  printemps  soit  ensemencée  en  froment  d’au¬ 
tomne. 

Le  trèfle  est  généralement  semé  à  la  volée.  Cependant, 
par  exception,  dans  quelques  comtés  on  le  sème  en  lignes. 
Ce  mode  de  culture  donne  d’excellents  résultats  sur  les 
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terres  propres  et  fécondes,  parce  que  les  pieds  y  tallent  plus 
aisément. 

Quand  la  réussite  de  cette  légumineuso  est  incertaine, 
comme  cela  a  lieu  souvent  sur  les  terres  non  calcaires  peu 
fertiles,  on  y  répand  de  la  chaux  en  poudre  après  l’enlève¬ 
ment  de  la  récolte  qui  l’a  protégée  pendant  sa  jeunesse.  Ce 
procédé  n’est  pas  nouveau,  il  a  été  recommandé,  il  y  a  un 
demi-siècle ,  par  Schwertz  ;  mais  jusqu’à  ce  jour  on  l’a  fort 
peu  suivi  en  France  dans  les  contrées  où  les  terres  man¬ 
quent  pour  ainsi  dire  de  calcaire.  Il  rend  le  trèfle  plus  pro¬ 
ductif  et  assure  la  réussite  du  froment  d’automne  qui  lui 
succède. 

Le  trèfle  rouge  n’est  pas  toujours  cultivé  seul.  Souvent  on 
l’allie  au  ray-grass  anglais  ou  au  ray-grass  d’Italie.  Cette 
association,  dont  on  méconnaît  encore  en  France  les  avanta¬ 
ges,  permet  de  conserver  la  prairie  artificielle  pendant  deux 
ans.  La  première  année  on  le  fauche  comme  de  coutume, 
pour  le  donner  en  vert  au  bétail  ou  pour  le  convertir  en 
foin;  l’année  suivante  on  le  fait  pâturer  par  les  bêtes  à 
cornes  ou  par  les  bêtes  à  laine. 

Le  foin  provenant  d’un  tel  mélange  est  un  peu  moins  nu¬ 
tritif  que  le  foin  de  trèfle,  mais  on  le  récolte  plus  aisément. 

Cette  association  est  digne  d’être  signalée  de  nouveau  à 
l’attention  des  agriculteurs  des  contrées  dans  lesquelles  on 
se  livre  à  l’éducation  du  bétail.  Le  pâturage  quelle  permet 
d’avoir  à  la  deuxième  année  est  cent  fois  supérieur  au  pâ¬ 
turage  qu’on  observe  quand  on  laisse  les  terres  labourables 
s’enherber  d’elles-mêmes.  Cette  pâture  artificielle  n’a  à  sup¬ 
porter  aucune  autre  dépense  que  la  valeur  locative  du  sol 
qu’elle  occupe.  L’Angleterre  doit  aux  pâturages  de  trèfle 
et  de  ray-grass  qu’elle  possède  annuellement  la  possibilité 
d’entretenir,  dans  d’excellentes  conditions ,  en  dehors  des 
étables,  la  plupart  des  animaux  qu’elle  élève. 

Le  trèfle  rouge  ou  trèfle  commun  n’est  pas  la  seule  légu- 
mineuse  qu’on  associe  au  ray-grass.  Lorsque  les  terres  sont 
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pauvres  et  humides,  et  lorsqu’on  veut  créer  des  prairies  ar¬ 
tificielles  bisannuelles  dans  une  contrée  froide,  on  lui  sub¬ 
stitue  souvent  avec  succès  le  trèfle  hybride,  que  l’on  a  aussi 
appelé  alsike.  Cette  dernière  espèce  produit  une  graine  qui 
est  petite  et  verdâtre.  Le  Canada  et  la  Suède  en  ont  exposé 
de  très-belles.  Tout  porte  à  croire  que  ce  trèfle  réussira  dans 
le  centre  de  la  France  sur  les  terres  de  médiocre  qualité. 
M.  Vilmorin,  du  reste,  l’a  proposé  depuis  plusieurs  années 
comme  digne  d’être  expérimenté  sur  les  terrains  qui  ne  con¬ 
viennent  pas  au  trèfle  commun,  à  cause  de  leur  humidité 
excessive  pendant  l’hiver  et  de  leur  ingratitude. 

Le  ray-grass,  qu’on  associe  au  trèfle  ou  qu’on  cultive  iso¬ 
lément,  constitue  deux  espèces  distinctes  :  le  7'ay-grass 
commun  ou  ray-grass  anglais,  et  le  ray-grass  d’Italie.  Le 
premier  est  préféré  au  second  dans  les  contrées  où  les  terres 
sont  encore  peu  fertiles.  Le  ray-grass  d’Italie  est  l’espèce 
que  l’on  adopte  ordinairement  dans  les  localités  où  les 
terres  sont  bien  fumées,  et  sur  les  sols  qu’on  peut  arroser  ou 
sur  lesquels  il  est  facile  de  répandre  des  engrais  liquides 
(liquicl  manures).  Cette  préférence  est  fondée  sur  ce  qu’il  vé¬ 
gète  plus  rapidement  et  avec  plus  de  vigueur  sur  les  terres 
riches  et  fraîches  que  le  ray-grass  anglais.  On  l’observe 
aussi  sur  les  exploitations  où  le  système  Kennedy  a  été  ap¬ 
pliqué.  A  Tiptree-Hall,  où  il  est  arrosé  après  chaque  coupe 
avec  des  engrais  liquides  ayant  une  grande  puissance  ferti¬ 
lisante,  on  le  coupe  ordinairement  quatre  ou  cinq  fois  pen¬ 
dant  la  même  année.  La  pousse  que  l’on  a  fauchée  au  mois 
de  juin  dernier  a  fait  l’admiration  des  agriculteurs  qui  ont 
visité  cette  intéressante  exploitation  :  elle  avait  en  moyenne 
1  mètre  de  hauteur,  et  présentait  des  feuilles  qui  attestaient 
par  leur  couleur  foncée  la  vigueur  des  plantes  qui  les 
avaient  produites. 

Le  ray-grass  est  aussi  cultivé  en  France;  mais  les  produits 
qu’on  en  obtient  ne  peuvent  être  comparés  à  ceux  qu’il  four¬ 
nit  en  Angleterre  et  en  Écosse.  La  différence  qu’on  constate 
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quand  on  compare  les  rendements  de  cette  graminée  dans 
ces  deux  contrées  tient  évidemment  au  climat;  mais  elle 
serait  bien  moins  apparente  si ,  dans  le  Berri ,  le  Limousin, 
la  Sologne,  la  Vendée,  la  Bretagne,  etc.,  on  comprenait  Fu¬ 
tilité  de  lui  appliquer  en  couverture,  pendant  sa  croissance, 
des  engrais  riches  en  sels  ammoniacaux,  comme  le  fumier, 
le  purin ,  les  eaux  vannes ,  le  guano ,  etc.  Les  utiles  expé¬ 
riences  que  continuent  depuis  dix  années  MM.  Lawes  et  Gil¬ 
bert,  prouvent  de  la  manière  la  plus  évidente  que  le  ray- 
grass ,  pour  être  productif,  c’est-à-dire  donner  plusieurs 
coupes  chaque  année,  doit  pouvoir  puiser  dans  le  sol  ou 
soutirer  à  l’atmosphère  une  assez  forte  proportion  d’azote.  Le 
ray-grass  d’Italie  est,  sous  ce  rapport,  plus  exigeant  que  le 
ray-grass  anglais. 

Ces  graminées  ont  donné  naissance  à  un  grand  nombre  de 
variétés.  Les  Anglais  en  cultivent  plusieurs  qu’ils  regardent 
comme  très-méritantes.  Le  ray-grass  de  Pacey  se  distingue  du 
ray-grass  commun  par  son  feuillage,  qui  est  plus  abondant. 
Le  ray-grass  dët  Withworth  a  un  feuillage  très-fin,  et  une 
longévité  plus  persistante  que  toutes  les  autres  variétés.  Enfin 
le  ray-grass  d’Ayrshire  est  plus  précoce  que  le  ray-grass 
commun.  En  France,  on  ne  cultive  que  les  deux  espèces 
types. 

Quoi  qu’il  en  soit,  le  ray-grass  d’Italie  est  toujours  préféré 
au  ray-grass  anglais  quand  il  est  question  d’alimenter  des 
bêtes  à  cornes  à  l’aide  des  prairies  artificielles  arrosables. 
Lorsque  le  bétail  vit  sur  une  exploitation  où  les  irrigations 
ne  sont  pas  possibles,  on  cultive  principalement  le  ray-grass 
anglais. 

Dans  les  deux  cas,  on  associe  ces  graminées  au  trèfle  rouge, 
afin  d’obtenir  un  fourrage  vert  plus  agréable,  plus  sapide,  ou 
un  foin  plus  odorant  et  plus  nutritif. 

Lorsque  la  prairie  artificielle  doit  durer  deux  années,  on 
sème  ordinairement  par  hectare  de  20  à  25  kilogrammes  de 
graines  de  ray-grass,  de  6  à  8  kilogrammes  de  semences  de 
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trèfle  rouge,  4  kilogrammes  de  graines  de  trèfle  blanc,  et 
3  kilogrammes  de  semences  de  trèfle  jaune.  Ces  deux  der¬ 
nières  légumineuses  tapissent  la  surface  du  sol,  et  elles  em¬ 
pêchent  qu’il  soit  desséché  par  le  soleil  pendant  l’été. 

L'expérience  ayant  démontré  depuis  longtemps,  en  Angle¬ 
terre,  la  nécessité  de  bien  nourrir  le  bétail  dans  son  jeune 
fige,  alin  qu’il  conserve  les  qualités  qu’il  a  reçues  de  ses 
ascendants,  on  sème  souvent  du  trèfle  blanc  ( tri  folium  ré¬ 
pons)  sur  une  partie  de  la  sole  qui  doit  être  occupée  par  un 
pâturage.  Cette  légumineuse  est  peu  cultivée  en  France.  11 
est  aujourd’hui  prouvé  qu’elle  peut,  former,  dans  les  localités 
où  le  trèfle  rouge  est  suffisamment  élevé  pour  être  fauché, 
d’excellents  pâturages  pour  les  bêtes  à  laine.  On  peut  lui 
associer  un  peu  de  ray-grass  anglais  dans  le  but  de  le  rendre 
plus  productif.  Le  pâturage  qu’il  fournit  dans  les  deux  cas 
est  très-nutritif  et  plaît  à  tous  les  animaux. 

On  doit  aussi  signaler  à  l’attention  des  agriculteurs  fran¬ 
çais  ipii  exploitent  des  terres  pauvres,  une  légumineuse  an¬ 
nuelle,  indigène  en  France,  et  que  l’on  cultive  sur  quelques 
points  de  l’Angleterre.  Cette  plante  est  le  vicia  cracca , 
si  commune  parfois  dans  les  céréales  d’automne.  La  grande 
vigueur  avec  laquelle  elle  végète  permet  de  regretter  que  sa 
semence  soit  difficile  à  récolter,  et  par  conséquent  peu  abon¬ 
dante  dans  le  commerce.  Peut-être  avec  le  temps  parviendra- 
t-on  à  la  multiplier  plus  aisément.  M.  Lawson  a  déjà  cons¬ 
taté  que  la  culture  l’avait  modifiée  très -avantageusement 
dans  son  port. 

Le  sainfoin  ou  bourgogne  est  très-connu  des  agriculteurs 
qui  exploitent  des  terres  calcaires  dans  les  régions  du  Midi, 
du  Centre  et  du  Nord.  Dans  ces  contrées,  on  sème  la  graine 
enveloppée  de  sa  gousse.  Cette  semence  est  alors  légère  et 
volumineuse,  et  souvent  elle  germe  mal,  quoiqu’elle  soit  de 
bonne  qualité,  parce  qu’elle  n’est  pas  toujours  bien  enterrée 
par  la  herse  qui  suit  le  semeur.  Cette  réussite  imparfaite  a 
fait  concevoir,  en  Angleterre,  l’idée  de  monder  la  graine, 
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c’est-à-dire  de  l’obtenir  débarrassée  de  sa  gousse.  La  semence 
de  sainfoin  qui  a  été  ainsi  préparée,  est  petite  et  pèse  96  ki¬ 
logrammes  environ  l'hectolitre,  ou  trois  fois  plus  que  lors¬ 
qu’elle  est  encore  protégée  par  son  enveloppe.  On  comprend 
aisément  l’avantage  qui  doit  résulter  d’une  semblable  prépa¬ 
ration.  11  serait  à  désirer  que  les  graines  de  sainfoin  qu’on 
livre  annuellement  à  l’agriculture  française  fussent  désormais 
aussi  pesantes  que  les  semences  que  sèment  maintenant 
quelques  fermiers  du  Norfolk  et  du  Suffolk.  Sans  aucun  doute, 
la  graine  de  sainfoin  mondée  sera  vendue  plus  cher  que 
la  semence  qui  est  munie  de  son  enveloppe;  mais  la  pos¬ 
sibilité  d’en  répandre  par  hectare  une  quantité  moindre  fera 
que  l’emploi  de  cette  nouvelle  graine  n’occasionnera  pas  des 
dépenses  plus  grandes  que  celles  qu’on  supporte  dans  les  cir¬ 
constances  actuelles,  lorsqu’on  la  sème  munie  de  sa  gousse. 

La  France  utilise  avec  succès,  chaque  année,  dans  les  mon¬ 
tagnes  du  Lyonnais  et  dans  la  région  du  Midi,  le  fromontal 
ou  avoine  élevée,  graminée  qui  résiste  aussi  bien  à  la  séche¬ 
resse  que  le  sainfoin,  et  donne  d’abondantes  coupes  lors¬ 
qu’elle  est  arrosée;  mais  elle  méconnaît  encore  dans  beaucoup 
de  localités  les  avantages  que  possède  le  timothy  ou  fléole  des 
prés.  Cette  dernière  graminée  est  appréciée  à  sa  juste  valeur 
en  Angleterre,  et  surtout  en  Amérique.  Elle  est  vivace  et  pro¬ 
ductive,  et  elle  a  le  mérite  de  végéter  aisément  sur  les  sols 
sablonneux  et  arides  et  sur  les  terres  fraîches  et  argileuses. 
Il  est  vrai  qu’elle  est  tardive,  et  que  le  foin  qu’elle  fournit  est 
un  peu  grossier;  mais  elle  rachète  ces  défauts  par  sa  grande 
rusticité  et  sa  persistance  sur  les  terrains  où  elle  s’est  dévelop¬ 
pée.  Le  Canada  expédie  annuellement  en  Europe  de  très- 
fortes  quantités  de  graines  de  timothy. 


280 


CLASSE  III. 


SECTION  IF, 


CHAPITRE  II. 

PRAIRIES  NATURELLES. 

Les  prairies  naturelles  ou  permanentes  ont  en  Angleterre 
une  grande  importance.  Partout  on  leur  accorde  annuelle¬ 
ment  tous  les  soins  d’entretien  qu’elles  demandent  pour  per¬ 
sister  à  être  productives  et  fournir  du  foin  de  bonne  qualité. 

En  France,  on  ramasse  ordinairement  dans  les  greniers, 
les  granges  ou  les  fenils,  les  semences  dont  on  a  besoin 
quand  on  veut  accroître  l’étendue  qu’elles  occupent.  Cette 
pratique  est  souvent  mauvaise  dans  ses  résultats.  Ainsi,  il 
arrive  fréquemment  qu’on  répand  sur  des  terres  légères  et 
sèches  des  graines  provenant  de  foin  récolté  sur  des  prai¬ 
ries  situées  sur  des  terrains  argileux  et  humides,  et  vice  versa. 
Alors,  les  plantes  que  ces  mêmes  graines  produisent  ne  peu¬ 
vent  persister  longtemps,  parce  quelles  n’ont  pas  l’aptitude 
voulue  pour  résister  à  un  excès  d’humidité  ou  à  des  condi¬ 
tions  extrêmes  de  sécheresse.  Aussi  un  grand  nombre  d’entre 
elles  sont-elles  souvent  remplacées  par  des  plantes  indigènes 
ayant  presque  toujours  une  très-faible  valeur  alimentaire. 

Les  agriculteurs  anglais  suivent  une  voie  différente  :  lors¬ 
qu’ils  ne  peuvent  confier  aux  terres  arables  qu’ils  veulent 
convertir  en  prairies  permanentes,  des  graines  provenant  de 
foin  récolté  sur  des  terres  de  même  nature,  de  mêmes  pro¬ 
priétés  physiques  et  de  même  fécondité,  ils  fonl  une  liste  des 
plantes  graminées  et  légumineuses  qui  doivent  le  mieux 
réussir  sur  les  terres  où  ils  opèrent,  et  ils  demandent  au 
commerce  les  graines  dont  ils  ont  besoin.  Les  plantes  qui 
doivent  former  le  fond  de  la  prairie  sont  associées  dans  des 
rapports  qui  varient  selon  leur  mode  de  végétation,  la  faci¬ 
lité  avec  laquelle  elles  tallent.et  la  qualité  nutritive  de  leurs 
tiges  et  de  leurs  feuilles.  Les  plantes  accessoires,  c’est-à-dire 
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celles  qui  doivent  tapisser  le  sol  et  garnir  la  base  des  tiges 
qui  s’élèvent  sans  se  ramifier,  sont  toujours  semées  dans  des 
proportions  plus  faibles  que  les  plantes  essentielles. 

Les  graines  des  graminées  et  des  légumineuses  sont  plus 
ou  moins  fines  et  plus  ou  moins  pesantes.  11  est  très-impor¬ 
tant,  si  l’on  veut  réussir,  de  séparer  les  semences  légères  et 
grosses  des  graines  lourdes  et  fines,  et  de  semer  l’un  après 
l’autre  les  deux  mélanges  qu’on  doit  exécuter.  C’est  en  sui¬ 
vant  ce  procédé  qu’on  parvient,  en  Angleterre,  à  avoir  des 
prairies  homogènes  sur  toute  leur  étendue. 

Mais  il  11e  suffit  pas  de  bien  choisir  les  plantes  qui  doivent 
former  la  prairie  qu’on  veut  créer,  il  faut  aussi  ne  négliger 
dans  la  préparation  du  sol  aucune  des  opérations  qui  peu¬ 
vent  assurer  la  réussite  du  semis.  Après  avoir  labouré  la 
couche  arable ,  011  enlève  toutes  les  plantes  indigènes  à 
racines  traçantes  et  vivaces  pour  les  incinérer  ou  les  faire 
entrer  dans  la  formation  de  composts.  O11  se  garde  bien, 
comme  on  le  fait  si  souvent  en  France,  d’enfouir  ces  racines 
dans  le  sol  par  des  labours  successifs.  L’expérience  prouve 
chaque  année  qu’on  multiplie  à  l’infini  le  chiendent  , 
Yagrostis,  la  petite  oseille,  etc.,  en  divisant  leurs  racines  et 
en  enterrant  les  parties  qui  résultent  de  cette  division.  C’est 
à  l’aide  du  scarificateur  et  du  râteau  à  cheval,  et  parfois 
meme  avec  les  bras  de  journaliers  munis  de  fourches,  qu’011 
arrive  à  purger  la  terre  des  plantes  à  racines  vivaces  qui 
l’envahissent. 

Quand  la  terre  a  été  bien  ameublie,  nettoyée,  nivelée  et 
fertilisée  à  l’aide  d’engrais  abondants,  011  l’ensemence,  011  la 
roule  afin  de  la  plomber,  et  011  l’abandonne  ensuite  à  elle- 
même.  La  prairie  est  regardée  alors  comme  définitivement 
créée. 

E11  France,  011  croit  encore  dans  plusieurs  localités  que 
les  prairies  naturelles  persistent  d’une  manière  permanente 
dans  l’état  où  elles  se  trouvent  après  leur  création,  quand 
celle-ci  a  été  aussi  parfaite  que  possible.  Les  agriculteurs 
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anglais  oui  abandonné  depuis  longtemps  cette  idée  erronée, 
et  dans  tous  les  comtés,  ils  s’imposent  annuellement  l'obli¬ 
gation  de  fumer,  sinon  la  totalité,  au  moins  la  moitié  de  la 
surface  occupée  par  les  prairies  naturelles  existantes  sur  leurs 
exploitations.  Cette  manière  d’agir,  dont  l’origine  est  déjà 
ancienne,  est  très-judicieuse.  C’est,  en  effet,  en  fournissant 
chaque  année  des  aliments  aux  graminées  et  aux  légumi¬ 
neuses,  qu’on  les  maintient  vigoureuses,  et  qu’on  empêche  le 
sol  d’être  envahi  par  les  mauvaises  herbes  à  racines  vivaces 
et  traçantes,  par  la  mousse  et  les  lichens,  etc. 

Les  agriculteurs  français,  qui  ont  compris  la  nécessité  d’en¬ 
tretenir  aussi  luxuriante  que  possible  la  végétation  des  prai¬ 
ries  permanentes,  y  appliquent  de  temps  à  autre  des  en¬ 
grais  ;  mais,  oubliant  la  nécessité  de  choisir  principalement 
des  engrais  riches  en  sels  ammoniacaux  et  alcalins,  ils  n’y 
conduisent  souvent  que  des  marnes,  de  la  chaux,  des  cu- 
rures  de  route,  etc.  C’est  en  vain  qu’on  espère  obtenir,  à 
l’aide  seulement  des  engrais  minéraux,  cette  productivité  qui 
est  l’apanage  des  prairies  naturelles  situées  sur  des  sols 
riches  ou  fertilisés  avec  du  guano,  de  la  poudrette,  etc.  Les 
faits  constatés  en  Angleterre  prouvent  que  s’il  est  utile  d’y 
répandre  de  temps  à  autre  des  engrais  riches  en  sels  alca¬ 
lins  ou  en  sels  calcaires,  dans  le  but  de  favoriser  la  crois¬ 
sance  des  légumineuses;  il  est  aussi  nécessaire  d’alterner 
l’emploi  de  ces  matières  fertilisantes  avec  des  engrais  orga¬ 
niques,  si  on  veut  que  les  graminées  conservent  leur  degré  de 
productivité.  C’est  en  appliquant  concurremment  des  engrais 
minéraux  et  des  engrais  nitrogénés,  ou  en  alternant  réguliè¬ 
rement  ces  engrais,  qu’on  maintient  les  gramens  et  les  légu¬ 
mineuses  dans  des  rapports  déterminés.  Quand  les  graminées 
prédominent  sur  les  légumineuses,  on  gagne  en  quantité, 
mais  on  perd  sur  le  rapport  de  la  qualité  du  fourrage  qu’on 
récolte;  le  contraire  a  lieu  quand  les  légumineuses  se  déve¬ 
loppent  aux  dépens  des  plantes  appartenant  à  la  famille  des 
graminées. 
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Si  les  prairies  naturelles  appartenant  à  la  culture  anglaise 
conservent  leur  degré  de  productivité,  et  si,  d’un  autre  côté, 
le  foin  qu’  elles  fournissent  a  presque  toujours  la  même  qua¬ 
lité  quand  il  a  été  bien  récolté,  cela  tient  à  ce  qu’elles  sont 
toujours  bien  entretenues,  et  qu’on  leur  applique  souvent  des 
engrais  qui  répondent,  par  les  éléments  qu’ils  contiennent, 
aux.  besoins  des  graminées  et  des  légumineuses. 

11  faut  pouvoir  arroser  à  volonté  les  prairies  naturelles  avec 
des  eaux  très-chargées  de  matières  organiques  et  inorgani¬ 
ques,  pour  qu’on  puisse  se  dispenser  d’y  appliquer  annuelle¬ 
ment  ou  tous  les  deux  ans  des  composts  bien  faits,  du  guano 
ou  des  engrais  artificiels  complets. 


CHAPITRE  111. 

RÉCOLTE  DES  FOINS. 

Ea  récolte  des  foins  se  fait  aisément  dans  le  midi  de  la 
France.  11  n’en  est  pas  de  même  dans  le  Nord  et  l’Ouest.  Les 
pluies  qui  y  sont  fréquentes  ou  prolongées  pendant  le  mois 
de  juin,  rendent  le  fanage  parfois  très-difficile,  et  elles  ont 
l’inconvénient  d’assombrir  la  couleur  du  foin  et  d’amoindrir 
sa  valeur  nutritive. 

Depuis  le  commencement  du  siècle  actuel,  on  a  proposé 
divers  moyens  pour  convertir  en  foin  la  production  verte  des 
prairies  dans  les  contrées  ou  le  printemps  et  l’été  sont  très- 
pluvieux  ;  mais  ces  procédés,  quelque  satisfaisants  qu’ils 
puissent  être,  n’ont  pas  été  adoptés  d’une  manière  générale. 
Ainsi,  ce  n’est  qu’ accidentellement  qu’on  a  desséché  l’herbe 
des  prairies  naturelles  ou  artificielles  en  la  soumettant  à  l’ac¬ 
tion  de  l’air  ou  du  soleil  au  moyen  de  chevalets  ou  cavaliers, 
comme  cela  a  lieu  dans  le  Tyrol,  et  qu’on  a  converti  la  pro¬ 
duction  verte  du  trèfle  en  foin,  en  suivant  la  méthode  ima¬ 
ginée  en  Allemagne  par  Klapmayer. 
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L’Angleterre,  à  cause  de  son  climat,  des  pluies  fréquentes 
ou  des  brouillards  qu’on  y  observe  pendant  le  mois  de  juin, 
est  moins  favorisée  sous  ce  rapport  que  notre  pays.  Néan¬ 
moins,  on  peut  dire  à  la  louange  des  agriculteurs  anglais,  que 
le  foin  qu’ils  récoltent  est  en  général  plus  souple,  plus  nu¬ 
tritif  que  le  foin  qu’on  engrange  chaque  année  dans  la  France 
septentrionale.  11  est  vrai  que  le  foin  anglais  a  presque  tou¬ 
jours  une  couleur  plus  sombre,  moins  verte  que  le  foin  récolté 
dans  les  régions  du  Centre  et  de  l’Ouest;  mais  s’il  satisfait 
moins  les  yeux,  il  plaît  davantage  aux  animaux,  et,  avec  le 
temps,  il  devient  toujours  moins  sec,  moins  cassant  et  moins 
poudreux. 

C’est  dans  la  partie  septentrionale  de  l’Angleterre  qu’on 
entend  le  mieux  la  récolte  des  produits  fournis  par  les  prai¬ 
ries,  c’est  aussi  dans  cette  région  qu’on  engrange  le  meilleur 
foin.  Les  Écossais,  si  habiles  dans  la  culture  du  blé  et  la 
création  des  pâturages,  avouent  sans  humilité  que  les  Anglais 
sont  sans  maîtres  sous  ce  rapport. 

Lorsqu’on  suit  attentivement  la  récolte  des  foins  dans  les 
environs  de  Londres,  et  surtout  dans  le  Middlesex,  on  constate 
tout  d’abord  que  les  prairies  y  sont  fauchées  plus  tôt  qu’en 
France.  Ainsi,  presque  toujours  on  coupe  l’herbe  quand  les 
pl antes  dominantes  sont  en  fleur,  c’est-à-dire  avant  l’appari¬ 
tion  des  graines  des  principales  graminées.  Alors,  si  les  se¬ 
mences  des  espèces  les  plus  précoces,  par  exemple  la  flouve 
et  le  vulpin,  sont  formées,  les  graminées  tardives,  les  agrostis, 
la  fléole,  les  fétuques,  la  crételle,  etc.,  commencent  seulement 
à  fleurir,  et  les  espèces  semi-précoces,  la  dactyle,  la  houlque, 
le  ray-grass,  etc.,  sont  en  pleine  fleur.  De  cette  manière,  on 
parvient  à  récolter  des  foins  qui  se  distinguent  par  la  dou¬ 
ceur,  la  souplesse  et  la  linesse  des  tiges  et  des  feuilles  qui 
les  composent. 

En  France,  où  les  agriculteurs  connaissent  moins  bien  qu’en 
Angleterre  les  noms  et  les  diverses  aptitudes  des  plantes  qui 
forment  les  prairies  naturelles,  on  attend  ordinairement,  pour 
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commencer  la  fauchaison,  <jue  toutes  les  graminées  et  les  lé¬ 
gumineuses  soient  en  pleine  fleur.  On  méconnaît  presque 
partout  qu’il  est  nécessaire,  si  l’on  veut  obtenir  de  très-bons 
foins,  de  sacrifier  un  peu  la  quantité  à  la  qualité. 

Cette  remarque  concerne  aussi  le  trèfle  cultivé  seul  ou 
associé  au  ray-grass.  En  général ,  comme  cela  a  lieu  en 
Écosse,  on  fauche  trop  tardivement  les  prairies  artificielles. 
Si  les  agriculteurs  français  faisaient  couper  leur  trèfle,  luzerne 
et  sainfoin  un  peu  plus  tôt,  ils  récolteraient  des  foins  qui 
conserveraient  plus  de  feuilles,  et  par  cette  fauchaison  pré¬ 
cipitée,  ils  favoriseraient  l’apparition  de  la  seconde  et  de  la 
troisième  coupe.  O11  sait  que  les  regains  de  trèfle  et  de  luzerne, 
toujours  formés  de  tiges  qui  ne  portent  pas  de  fleurs,  sont 
plus  nutritifs  que  les  foins,  et  qu’ils  sont  aussi  plus  feuillus. 

Les  instruments  qu’on  emploie  en  Angleterre  pour  couper 
les  prairies  naturelles  et  artificielles  sont  de  deux  sortes  : 
la  faux  et  les  faucheuses  mécaniques.  Les  faux  anglaises 
ordinaires  offrent  peu  d’intérêt,  à  cause  de  la  forme  particu¬ 
lière  de  leurs  manches;  il  n’en  est  pas  de  même  de  la  faux 
exposée  par  M.  Boys,  de  Lewisham.  Cet  outil  est  agencé  de 
telle  manière,  qu’on  peut  aisément,  et  en  quelques  minutes 
seulement,  ouvrir  ou  fermer  plus  ou  moins  l’angle  que  la 
lame  forme  avec  le  manche.  On  peut,  il  est  vrai,  à  l’aide 
de  la  faux  française,  obtenir  des  résultats  à  peu  près  analo¬ 
gues,  mais  on  éprouve  toujours  de  grandes  difficultés  pour 
maintenir  la  lame  d’une  manière  invariable  dans  une  posi¬ 
tion  déterminée.  Enfin,  l’agencement  de  la  lame  de  cette 
nouvelle  faux  anglaise  est  tel,  qu’on  peut  facilement  la  rap¬ 
procher  du  manche  quand  on  doit  la  transporter  de  la  ferme 
au  champ,  et  vice  versa.  Cette  faux  se  vend,  à  Londres, 
12  francs;  elle  se  répandra  très-certainement  en  France  lors¬ 
qu’elle  y  aura  été  introduite. 

En  général,  l’angle  formé  par  la  lame  et  le  manche  est 
plus  ou  moins  ouvert,  selon  que  les  tiges  des  plantes  qu’on 
veut  faucher  offrent  moins  ou  plus  de  résistance.  Un  coupe 
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facilement  une  herbe  tendre  avec  une  lame  formant  un  grand 
angle;  il  faut  diminuer  l’ouverture  de  ce  même  angle  quand 
les  plantes  sont  sèches,  et  qu’elles  offrent  par  conséquent  une 
plus  grande  résistance. 

Les  faucheuses  mécaniques,  qui  se  propagent  de  plus  en  plus 
en  Europe,  sont  appelées  à  rendre  de  grands  services.  Elles 
permettent,  ainsi  qu’on  l’a  souvent  constaté,  de  hâter  la  fau- 
chaison  des  prairies  naturelles  et  artificielles.  11  n’est  pas  sans 
intérêt  de  rappeler  que  ces  machines  ne  fonctionnent  pas  tou¬ 
jours  d’une  manière  satisfaisante  quand  elles  sont  traînées  par 
des  chevaux  qui  marchent  très-lentement,  et  lorsqu’on  les 
fait  travailler  pendant  le  milieu  du  jour  sur  des  prairies  où 
l’herbe  est  peu  abondante,  peu  élevée  et  sèche.  11  est  utile, 
sur  de  telles  prairies,  si  on  veut  qu’elles  coupent  aussi  bien 
que  la  faux,  de  les  mettre  en  œuvre  le  matin  et  le  soir,  c’est- 
à-dire  quand  les  plantes  sont  encore  humectées  par  la  rosée 
et  le  serein.  J’ajouterai  qu’il  est  aussi  utile  €1*11111161’  ou  de 
graisser  de  temps  à  autre,  tous  les  jours,  les  pièces  mécani¬ 
ques,  si  l’on  veut  éviter  quelles  soient  promptement  usées 
par  la  vitesse  que  la  roue  motrice  leur  imprime. 

En  France  et  même  en  Écosse,  l'herbe,  après  avoir  été 
coupée,  reste  en  andains  pendant  trois,  cinq  et  quelquefois 
huit  jours.  Cette  pratique  est  vivement  critiquée  par  les  agri¬ 
culteurs  du  Middlesex  et  des  environs  de  Londres.  Ils  sou¬ 
tiennent  avec  raison  que  l’andain  qu’on  abandonne  à  lui- 
même  pendant  plusieurs  jours  à  l’action  simultanée  de  la 
rosée  ou  de  la  pluie  et  du  soleil  prend  facilement  une  teinte 
blanchâtre,  et  que  l’herbe  perd  par  ce  fait  une  partie  de  sa 
valeur  nutritive. 

C’est  dans  le  but  d’éviter  cet  inconvénient  que  depuis  long¬ 
temps  on  est  dans  l’habitude,  dans  le  nord  de  l’Angleterre, 
de  faner  l’herbe  des  prairies  naturelles  ou  des  prairies  arti¬ 
ficielles  aussitôt  pour  ainsi  dire  qu’elle  a  été  séparée  par  la 
faux.  Par  ce  procédé,  on  ne  laisse  pas  l’herbe  coupée  se  dur¬ 
cir,  se  décolorer  en  partie  sous  l’action  des  agents  de  Fat- 
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mosphère,  et,  ce  qui  est  bien  quelque  chose  aussi,  on  régu¬ 
larise  la  répartition  de  la  main-d’œuvre  sur  un  plus  grand 
nombre  de  jours. 

Il  résulte  de  ce  procédé  de  fanage  qu’on  n’est  point  forcé 
d’avoir  au  même  moment  un  aussi  grand  nombre  de  faneurs 
et  de  faneuses.  On  compte  qu’il  faut  par  chaque  faucheur 
deux  hommes  et  trois  femmes  lorsque  le  fanage  est  fait  à 
l’aide  de  bras. 

En  général,  partout  en  Angleterre  où  l’on  sait  faire  le  foin, 
on  prend  pour  guide  ce  grand  principe  :  la  dessiccation  de 
l’herbe,  c’est-à-dire  sa  conversion  en  foin,  doit  être  faite  aussi 
vite  que  possible,  si  l’on  veut  obtenir  un  foin  souple  et  ayant 
toutes  les  qualités  nutritives  qu’il  peut  avoir,  eu  égard  aux 
plantes  qui  le  composent. 

Voici  sommairement  les  opérations  à  l’aide  desquelles 
l’herbe  est  convertie  en  foin  dans  les  environs  de  Londres  : 

Premier  jour.  —  Le  premier  jour,  vers  10  ou  1 1  heures 
du  matin,  on  fane  avec  soin,  c’est-à-dire  on  éparpille,  on  re¬ 
mue,  on  secoue  encore  l’herbe  fauchée  dans  la  matinée.  Le 
soir  on  la  met  en  petit  tas  ou  veillottes,  et  on  râtèle  grossiè¬ 
rement  le  gazon  sur  lequel  ce  premier  fanage  a  été  exécuté. 

Les  faucheurs  continuent  leur  travail  sans  se  préoccuper  un 
seul  instant  de  la  fenaison. 

Deuxième  jour.  ■—  Le  lendemain,  lorsque  la  rosée  a  dis¬ 
paru,  vers  8  ou  9  heures  du  matin,  suivant  les  jours  et  les 
années,  on  fane  l’herbe  qu’on  a  coupée  la  veille  depuis  11  heu¬ 
res  jusqu’au  soir,  on  éparpille  les  veillottes  formées  la  veille, 
et  on  disperse  les  andains  faits  par  les  faucheurs  depuis 
S  heures  jusqu’à  9  ou  10  heures  dans  la  matinée. 

Pendant  le  milieu  du  jour,  on  retourne  l’herbe  de  nouveau 
une  ou  deux  fois,  et  le  soir,  avant  l’apparition  du  serein,  on 
met  toute  l’herbe  en  petits  tas. 

Le  volume  des  veillottes  doit  varier  suivant  la  dessiccation 
des  plantes.  L’herbe  qu’on  a  éparpillée  le  premier  jour,  et  qui 
a  déjà  l’aspect  de  foin,  est  disposée  en  tas  plus  volumineux 
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que  les  plantes  qui  n’ont  été  lances  que  pendant  une  journée. 
Les  veillottes,  quelle  que  soit  leur  grosseur,  sont  disposées 
en  lignes  très-régulières,  afin  qu’on  puisse,  avant  la  lin  du 
jour,  râteler  aisément  la  surface  de  la  prairie  à  l’aicle  d’un  râ¬ 
teau  mécanique. 

Troisième  jour.  —  Le  matin  du  troisième  jour,  après  la- 
disparition  de  la  rosée,  on  fane  l’herbe  que  les  faucheurs 
ont  coupée  le  deuxième  jour,  depuis  9  ou  10  heures  du 
matin  jusqu’au  soir;  on  éparpille  les  petites  veillottes  formées 
avec  l’herbe  fauchée  le  même  jour  dans  la  matinée;  puis  on 
démonte  les  grosses  veillottes  ou  les  petits  menions  qui  pro¬ 
viennent  de  l’herbe  qu’on  a  fanée  le  premier  jour.  Vers  midi 
ou  une  heure,  on  remue,  on  agite  de  nouveau  toute  l’herbe, 
et  à  2  ou  3  heures  on  relève  en  gros  andains  la  partie 
qui  a  été  coupée  et  fanée  au  début  de  la  fenaison.  Cette 
opération  a  pour  but  d’empêcher  le  soleil  de  décolorer  le 
foin;  on  l’exécute  avec  des  fourches  ou  au  moyen  d’un  râ¬ 
teau  à  cheval.  Si  le  foin  est  suffisamment  sec,  on  le  conduit, 
vers  4  ou  S  heures,  à  l’aide  de  voitures,  près  de  l’endroit  où 
il  doit  être  conservé,  et  on  le  met  en  meule. 

Vers  la  fin  de  la  journée,  on  dispose  l’herbe  en  veillottes, 
qui  varient  aussi  de  grosseur  suivant  la  dessiccation  plus  ou 
moins  avancée  des  plantes. 

Quatrième  jour.  —  On  opère  pendant  le  quatrième  jour 
exactement  comme  la  veille.  Lorsque,  par  suite  d’une  dessic¬ 
cation  incomplète,  on  a  été  forcé  le  jour  précédent  de  mettre 
de  nouveau  en  tas  l’herbe  fanée  pendant  la  première  journée, 
on  éparpille  un  peu  celle-ci  dans  la  matinée,  et  on  la  remue 
une  dernière  fois  au  milieu  du  jour.  On  peut  l’enlever  de  la 
prairie  dans  l’après-midi. 

Ainsi,  en  général,  on  transforme  l’herbe  des  prairies  natu¬ 
relles  en  foin  en  la  fanant  seulement  pendant  trois  à  quatre 
jours.  Cette  opération  dure  beaucoup  plus  en  France,  où 
l’atmosphère  est  toujours  moins  brumeuse. 

Le  fanage  n’est  pas  toujours  exécuté  à  l’aide  de  fourches. 
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Sur  un  grand  nombre  d’exploitations,  on  remplace  une  par¬ 
tie  des  ouvriers  qu’il  exige  par  la  faneuse  mécanique. 

Lorsqu’on  veut  se  servir  de  cette  machine,  il  faut  préala¬ 
blement  régler  la  hauteur  des  râteaux  suivant  l’épaisseur  ou 
le  volume  des  andains  et  les  ondulations  que  présente  la 
prairie.  Il  est  très-important  que  les  dents  ne  touchent  pas 
le  gazon. 

Pendant  le  premier  et  le  deuxième  jour  on  règle  la  fa¬ 
neuse  de  manière  que  les  râteaux  tournent  d’arrière  en  avant 
et  projettent  l’herbe  à  1  ou  2  mètres  au-dessus  de  leur  axe. 
Les  tiges  sont  alors  très-agitées  et  séparées  les  unes  des 
autres;  elles  retombent  en  arrière  de  la  faneuse. 

Lorsque  l’herbe  a  perdu  une  notable  quantité  de  son  hu¬ 
midité,  et  surtout  lorsqu’elle  comprend  des  légumineuses  dans 
une  certaine  proportion,  on  dispose  la  faneuse  de  telle  sorte 
que  les  cylindres  qui  portent  les  râteaux  tournent  d’avant  en 
arrière,  et  déplacent  seulement  le  foin  en  l’aérant.  Cette  ma¬ 
nière  d’opérer  permet  au  trèfle,  à  la  luzerne,  au  sainfoin,  etc., 
de  conserver  une  plus  grande  quantité  de  feuilles.  Lorsqu’on 
disperse  des  andains,  on  doit  diriger  la  faneuse  de  manière 
quelle  suive  une  ligne  perpendiculaire  à  leur  direction.  Si  on 
la  conduisait  autrement,  elle  fonctionnerait  mal,  et  on  serait 
forcé  de  la  débourrer  à  chaque  instant.  La  faneuse  mécanique 
ne  dispense  pas  d’avoir  un  certain  nombre  d’ouvriers.  Ce 
sont  ces  aides  qui  étendent  le  matin  les  veillottes  et  les  re¬ 
forment  à  la  fin  de  la  journée. 

Le  râteau  à  cheval  est  très-répandu  en  Angleterre;  on 
l’emploie  chaque  soir  pour  ramasser  grossièrement  les  tiges 
et  les  feuilles  que  les  ouvriers  ont  laissées  sur  la  prairie  après 
avoir  disposé  l’herbe  en  veillottes.  Il  est  très-utile  que  l’en¬ 
fant  chargé  de  diriger  le  cheval  suive  à  chaque  rayage  des 
lignes  bien  parallèles;  l’ouvrier  qui  tient  le  levier  doit  sou¬ 
lever  les  dents  à  des  intervalles  réguliers,  afin  que  l’herbe 
ramassée  forme  après  l’opération  des  lignes  équidistantes  et 
transversales  à  la  direction  du  rayage.  On  rassemble  en  tas 
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le  foin  ou  l’herbe  disposée  en  lignes,  en  prenant  ces  memes 
lignes  dans  le  sens  de  leur  longueur. 

Ces  deux  appareils  mécaniques,  la  faneuse  et  le  râteau, 
sont  traînés  par  des  chevaux  dociles.  Toutefois,  si  le  râteau 
ramasse  tous  les  brins  d’herbe  quand  il  agit  lentement,  la 
faneuse  n’opère  bien  que  quand  le  cheval  qui  la  traîne  marche 
d’un  pas  un  peu  accéléré. 

Lorsque  la  faneuse  est  traînée  avec  lenteur,  les  râteaux 
n’ont  pas  la  vitesse  voulue  pour  que  l’herbe  soit  suffisam¬ 
ment  soulevée  au-dessus  des  cylindres,  et  qu’elle  retombe 
bien  éparpillée  sur  le  gazon  de  la  prairie. 


CHAPITRE  IV. 

CONSERVATION  DU  FOIN. 

Le  foin  qu’on  récolte  en  Angleterre  est  ordinairement 
conservé  en  meule,  comme  cela  a  lieu  en  France  dans  la 
région  de  l’Ouest.  Ce  n’est  que  très-accidentellement  qu’on 
le  bottèle  sur  la  prairie  pour  l’emmagasiner  ensuite  dans 
une  grange  ou  un  grenier. 

Les  meules  sont  faites  soit  dans  les  prairies,  soit  dans  un 
endroit  voisin  des  bâtiments  d’exploitation.  Elles  sont  toutes 
allongées  et  terminées  par  un  prisme  triangulaire  rappelant 
la  forme  ordinaire  des  combles  ;  leur  largeur  varie  entre 
4  et  0  mètres, -et  leur  hauteur  entre  0  et  10  mètres. 

Avant  de  les  établir,  on  place  sur  le  sol  un  sons-trait  de 
fagots,  afin  que  le  foin  ne  soit  pas  en  contact  avec  le  sol  ; 
quelquefois  on  les  monte  sur  des  cadres  en  bois  ou  en  fonte 
soutenus  par  des  piliers  ayant  de  0ra,G0  à  0m,75  de  hauteur. 

Lorsque  la  base  de  la  meule  a  été  préparée,  on  fixe  dans 
le  sol,  â  une  faible  distance  des  pignons,  deux  fortes  perches 
portant  chacune  à  leur  extrémité  une  poulie  dans  la  gorge 
de  laquelle  s’engage  une  longue  corde;  ces  perches  doivent 
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dépasser  de  plusieurs  mètres  l’élévation  que  doit  avoir  la 
meule.  On  peut,  comme  cela  a  lieu  souvent,  implanter  ces 
deux  perches  dans  les  moyeux  de  deux  vieilles  roues  posées 
à  plat  sur  le  sol.  Ce  moyen  permet  de  déplacer  facilement 
ces  supports,  puisqu’ils  ne  tiennent  pas  au  sol.  Cela  fait,  on 
attache  l'un  des  bouts  des  deux  cordes  aux  extrémités  d’une 
perche  placée  horizontalement  entre  les  deux  supports,  puis 
deux  ouvriers,  en  tirant  les  cordes,  élèvent  cette  môme  barre 
au  sommet  des  perches. 

Quand  toutes  ces  dispositions  sont  terminées,  on  commence 
la  construction  de  la  meule.  Dans  l’Anjou,  la  Bretagne,  la 
Vendée,  etc.,  où  le  foin  reste  en  meule  dans  les  prairies 
pendant  une  ou  plusieurs  semaines,  on  finit  ordinairement 
les  meules  de  foin  le  jour  même  où  elles  ont  été  commencées. 
En  Angleterre,  la  confection  d’une  semblable  meule  dure  sou¬ 
vent  huit  à  dix  jours,  c’est-à-dire  autant  de  temps  que  dure  le 
fanage,  parce  que  chaque  jour  on  y  apporte  du  foin.  En  opé¬ 
rant  ainsi,  on  évite  la  mise  de  l’herbe  fanée  en  grosses 
meules  temporaires  dans  les  prairies,  ce  qui  diminue  nota¬ 
blement  les  dépenses  de  la  fenaison,  et  on  peut  occuper 
utilement  les  hommes  et  les  femmes,  le  matin,  quand  la  rosée 
ne  permet  pas  de  commencer  le  fanage  à  l’heure  habituelle, 
c’est-à-dire  à  8  ou  9  heures  du  matin  au  plus  tard.  Ainsi, 
souvent  on  enmeule  le  matin  le  foin  qu’on  a  fait  la  veille, 
et  que  des  circonstances  n’ont  pas  permis  de  conduire  à  la 
meule  en  construction  avant  la  fin  du  jour. 

On  ne  redoute  nullement  les  pluies  et  les  orages  pendant 
la  confection  des  meules,  parce  que  la  barre  soutenue  au  som¬ 
met  des  perches  permet  en  quelques  minutes,  et  à  chaque 
moment  de  la  journée,  d’abriter  le  foin  au  moyen  d’une 
grande  toile  ou  bâche.  Chaque  soir,  du  reste,  on  abaisse  la 
barre  sur  la  meule,  quelle  que  soit  son  élévation,  et  on  y  étend 
la  toile.  Quand  cette  bâche  a  été  ainsi  placée,  on  tire  les 
cordes,  on  élève  la  barre,  et  on  arrange  la  toile  de  manière 
qu'elle  garantisse  le  loin  de  l’action  de  la  pluie  ou  de  la 
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rosée.  Le  lendemain,  si  le  temps  est  beau,  on  abaisse  la  barre 
et  on  enlève  la  toile;  lorsqu’on  craint  la  pluie,  on  laisse  cette 
couverture  protectrice  au-dessus  de  la  meule  jusqu’au  moment 
où  l’on  pourra  y  placer  une  nouvelle  quantité  de  foin. 

Lorsque  le  foin  arrive  près  de  la  meule,  on  le  jette  sur 
celle-ci  par  petites  fourcliées,  puis  on  l’éparpille  à  l’aide  des 
mains,  afin  qu’il  forme  des  couches  successives  très-régulières 
et  peu  épaisses,  qu’il  n’y  ait  pas  de  vide  à  l’intérieur  de  la 
meule,  et  qu’on  constate,  sur  tous  les  points  de  sa  surface,  le 
même  tassé,  la  même  résistance.  Dans  la  région  de  l’Ouest, 
où,  comme  je  l’ai  dit,  la  confection  des  meules  de  foin  est 
faite  très-rapidement,  on  entasse  le  foin  par  grosses  four- 
chées  ou  par  brassées.  De  là  cette  différence  frappante  qu’on 
observe  dans  le  tassé  des  meules  françaises,  quand  on  com¬ 
pare  celles-ci  aux  meules  de  foin  construites  en  Angleterre. 

En  France,  le  foin  jette  son  feu  dans  les  meules  tempo¬ 
raires  qu’on  élève  dans  les  prairies.  En  Angleterre,  où  il  est 
emmagasiné  avant  sa  dessiccation  complète ,  il  fermente  suc¬ 
cessivement,  mais  sans  danger  aucun,  dans  les  meules  défi¬ 
nitives.  Cette  fermentation  continue  rend  sa  couleur  un  peu 
plus  sombre,  mais  elle  accroît  ses  qualités.  On  sait  depuis 
longtemps  que  le  foin  un  peu  brun  est  très-apprécié  en  An¬ 
gleterre. 

Quand  une  meule  est  terminée ,  on  la  peigne  avec  soin 
sur  toutes  les  faces,  et  on  l’abandonne  à  elle-même  pendant 
quelques  jours.  Dès  qu’on  constate  quelle  s’est  tassée,  on  la 
couvre  avec  de  la  paille  de  seigle,  de  manière  que  les  pluies 
ne  puissent  l’endommager.  Cette  couverture  est  maintenue  à 
l’aide  de  petites  barres  placées  dans  le  sens  de  la  longueur 
de  la  meule;  elle  dépasse  celle-ci  de  quelques  décimètres 
en  formant  égout  :  alors  l’eau  des  pluies  tombe  sur  le  sol  et 
non  sur  le  foin. 

En  France,  on  ne  comprend  pas  encore  l’importance  de 
placer  sur  les  meules  de  foin  une  couverture  pour  ainsi  dire 
impénétrable  à  l’eau,  aussi  perd-on  chaque  année,  dans  les 
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régions  du  Centre  et  de  l’Ouest,  par  suite  de  cette  négligence, 
une  notable  quantité  de  foin.  Mais  ce  n’est  pas  tout  :  dans 
les  localités  où  le  foin  est  conservé  en  vrac ,  c’est-à-dire 
non  bottelé,  on  arrache  avec  la  main  et  on  jette  à  terre  la 
quantité  nécessaire  à  l’alimentation  du  bétail  pendant  un 
ou  plusieurs  jours.  Dans  le  premier  cas,  on  opère  avec  len¬ 
teur,  et  la  main-d’œuvre  employée  élève  le  prix  de  revient 
du  fourrage  ;  dans  le  second,  comme  on  agit  ordinairement 
par  étages  successifs  sur  une  certaine  largeur,  on  perd  beau¬ 
coup  de  foin  parce  qu’on  en  laisse  beaucoup  à  découvert  et 
à  l’action  des  intempéries.  Si  l’on  fait  usage  d’un  couteau  pour 
séparer  les  tranches  dans  le  sens  vertical ,  on  transporte  en¬ 
core  à  la  grange  le  foin  non  bottelé,  en  en  perdant  à  chaque 
voyage  une  certaine  quantité. 

Les  agriculteurs  anglais  suivent  une  voie  différente.  A 
l’aide  d’un  couteau  dont  le  manche  est  coudé,  ils  séparent 
le  foin  en  blocs  cubiques  ayant  de  310  à  320  décimètres 
cubes.  Ces  blocs,  ou  pour  mieux  dire  ces  paquets,  sont  liés 
avec  deux  liens  de  foin  ou  de  paille;  ils  pèsent  chacun  en¬ 
viron  2o  kilog.  Tout  le  foin  vendu  à  Londres  est  livré  de 
cette  manière.  Ces  paquets  se  font  sur  la  meule  même.  Or¬ 
dinairement  on  coupe  des  tranches  ayant  0m,90  de  largeur 
qu’on  divise  ensuite  tous  les  0m,70.  Quand  ces  deux  opéra¬ 
tions  sont  faites,  on  soulève  le  premier  bloc  de  manière 
qu’il  ait  environ  0m,50  de  hauteur  ou  d’épaisseur,  et  on  le 
consolide  immédiatement  au  moyen  de  cordes  de  foin.  On 
opère  de  la  même  manière  pour  les  autres  cubes. 

Les  paquets  de  foin  de  trèfle  sont  ordinairement  attachés 
avec  de  la  paille. 

Les  liens  ne  sont  pas  faits  de  la  même  manière  qu’en 
France.  Deux  ouvriers  sont  nécessaires  pour  les  confection¬ 
ner  ;  l’un  d’eux  fixe  l’extrémité  du  lien  à  l’une  des  dents 
d’un  râteau  en  bois,  et  il  fait  tourner  ce  dernier  assez  vite 
sur  lui-même  en  marchant  lentement  à  reculons  dans  le  but 
de  l’étirer;  l’autre  ouvrier  maintient  le  foin  entre  ses  mains, 
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et  no  laisse  échapper  successivement  que  la  quantité  qui  est 
nécessaire  pour  que  la  corde  ait  partout  la  même  grosseur 
et  la  même  solidité. 

Cette  mise  en  paquets  doit  être  recommandée  aux  agri¬ 
culteurs  français  qui  conservent  leurs  foins  non  bottelés.  Elle 
est  économique  en  ce  qu’elle  prévient  des  pertes  et  des  gas¬ 
pillages. 

Le  couteau  dont  on  se  sert  se  vend  9  francs.  L’ouvrier 
qui  le  conduit  est  debout;  il  maintient  la  lame  obliquement, 
exerce  une  pression  sur  le  manche,  et  lui  imprime  ensuite 
un  mouvement  de  va-et-vient.  Les  couteaux  à  foin,  dont  on 
fait  quelquefois  usage  en  Bretagne,  sont  plus  maniables  et 
moins  fatigants  que  les  hay  knifes  des  environs  de  Londres. 
Il  faut  être  habitué  à  manier  ces  outils  pour  opérer  vite  et 
bien.  Le  tassé  très-prononcé  qu’on  observe  dans  les  meules 
anglaises  rend  le  travail  plus  facile. 

On  a  imaginé  depuis  quelques  années  de  presser  le  foin 
qu’on  exporte  de  l’Angleterre  afin  de  le  rendre  plus  portatif 
et  moins  encombrant.  Cette  compression  est  faite  au  moyen 
de  deux  presses  hydrauliques  mises  en  jeu  par  une  machine 
à  vapeur  de  la  force  de  8  chevaux.  Elle  exige  l’emploi 
d’un  chauffeur,  de  six  ouvriers  et  de  quatre  enfants  de 
quinze  ans  environ.  Le  foin  est  d’abord  divisé  à  l’aide  d’un 
hache-paille  mécanique,  mû  par  la  vapeur,  et  soumis  ensuite 
à  l’action  des  presses.  Chaque  bloc  de  foin,  du  poids  de 
10  kilogrammes,  a  0m,14  d’épaisseur,  0m,22  de  largeur  et 
0m,40  de  longueur.  Afin  de  rendre  le  déplacement  de  ces 
blocs  plus  facile,  on  les  réunit  au  nombre  de  six  en  un 
ballot  qu’on  consolide  avec  deux  liens  de  feuillard,  ou  deux 
cordes,  si  ces  paquets  doivent  être  garantis  par  une  toile.  On 
emballe  de  cette  manière  tout  le  foin  qu’on  expédie  en  Chine 
ou  dans  l’Inde,  dans  le  but  de  le  préserver  de  Faction  de 
l’air,  et  pour  qu’il  conserve  son  arôme  et  toutes  ses  qualités. 
Ces  ballots  pèsent  60  kilogrammes;  ils  forment  un  cube  de 
0mc,074. 
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La  machine  et  les  deux  presses  permettent  de  comprimer 
4,000  kilogrammes  de  foin  en  une  journée  de  dix  heures. 
Ce  moyen  de  comprimer  le  foin  est  plus  avantageux  que  le 
procédé  en  usage  en  France  dans  les  grands  centres  ma¬ 
ritimes,  en  ce  qu’il  permet  d’avoir  le  foin  divisé  en  rations. 
Quand  on  doit  le  donner  aux  animaux ,  on  le  dépresse  et 
on  le  divise  avec  les  mains;  alors  il  foisonne,  augmente  de 
volume,  mais  les  tiges  qui  le  forment  restent  aplaties;  elles 
ont  une  odeur  qui  plaît  beaucoup  aux  chevaux.  On  peut, 
avant  de  soumettre  le  foin  à  la  presse,  lui  ajouter  2,  3  ou 
5  kilogrammes  d’avoine.  Celle-ci,  qui  est  aussi  aplatie  par 
suite  de  l’action  de  la  presse,  reste  adhérente  au  foin.  Les 
blocs  qui  constituent  les  rations  qu’on  expédie  dans  l’Inde 
pour  l’armée  anglaise  sont  composés  de  0  kilogrammes  de 
foin  et  de  3  kilogrammes  d’avoine. 

Les  deux  presses  et  leurs  accessoires  se  vendent  à  Londres 
20,000  francs. 
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Par  M.  Jules  DUVAL. 


STATISTIQUE  GÉNÉRALE  DU  CONCOURS, 

Le  relevé  suivant,  fait  sur  le  catalogue  anglais,  avec  quel¬ 
ques  rectifications  empruntées  aux  catalogues  spéciaux  des 
diverses  nations,  donnera  un  aperçu  général  et  approximatif 
du  caractère  universel  du  concours  pour  les  vins,  les  eaux- 
de-vie  et  les  boissons  diverses;  les  chiffres  indiquent  le 
nombre  des  numéros  inscrits  au  catalogue;  mais  ils  11e  don¬ 
nent  qu’une  idée  très-incomplète  du  nombre  réel  des  expo¬ 
sants ,  beaucoup  de  producteurs,  en  France  particulière¬ 
ment  ,  s’étant  associés  pour  représenter  en  bloc,  et  sous  un 
seul  numéro,  une  région  viticole  tout  entière. 

Il  nous  semble  d’autant  plus  intéressant  de  mettre  ici  un 
relevé  semblable  que  nous  n’avons  pu,  pour  des  motifs  que 
nous  dirons  plus  loin,  nous  occuper  de  l’examen  des  esprits, 
liqueurs,  bières,  cidres  et  vinaigres.  Les  renseignements 
réunis  dans  ce  tableau  comblent  en  partie  les  lacunes  qu’il 
11’a  pas  été  en  notre  pouvoir  d’éviter. 
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Ce  tableau  prouve  le  zèle  qu’ont  mis  les  nations  viticoles 
à  faire  connaître  au  loin  des  produits  trop  souvent  restreints 
jusqu’à  ce  jour  à  un  rayon  commercial  peu  étendu*  Les  vins 
et  autres  liquides  comestibles  comptent,  en  effet,  au  premier 
rang  parmi  les  produits  qui  sont  appelés  à  unir  les  contrées 
les  plus  lointaines  par  le  lien  des  échanges. 

Les  nouveautés  les  plus  remarquées  de  cette  collection,  la 
plus  complète  qui  se  soit  vue  jusqu’à  présent,  sont  les  en¬ 
vois  de  l’Amérique,  de  l’Afrique  française  et  de  l’Australie. 
Mais  la  nouveauté,  il  faut  le  reconnaître,  est  le  principal 
mérite  de  ces  envois. 

La  tâche  du  rapporteur  se  réduirait  à  bien  peu  de  chose 
s’il  devait  se  borner  à  constater  les  progrès  accomplis.  En 
fait  de  vins  et  des  autres  liquides  potables,  la  perfection  a  été 
depuis  longtemps  atteinte  dans  la  plupart  des  vignobles  re¬ 
nommés,  par  les  travaux  persévérants  et  consciencieux  d’une 
longue  suite  de  générations  ;  et  le  progrès  consiste  moins  à 
faire  du  nouveau  qu’à  conserver  intact  le  dépôt  des  tradi¬ 
tions  locales  contre  la  spéculation  qui  vise  partout  à  substi¬ 
tuer  la  quantité  à  la  qualité,  au  moyen  de  cépages  plus 
productifs,  de  fumiers  plus  abondants,  et  d’autres  procédés 
beaucoup  moins  avouables.  Dans  cette  industrie  agricole,  les 
gardiens  vigilants  des  pratiques  reconnues  les  meilleures  sont 
les  véritables  hommes  de  progrès ,  et  ceux  que  le  jury  a 
scrupuleusement  recherchés  pour  les  récompenser. 


CHAPITRE  PREMIER. 

VINS  FRANÇAIS. 

L’espoir  de  relations  à  nouer  avec  l’Angleterre,  en  vertu 
du  récent  traité  de  commerce,  s’était  joint  au  patriotisme  et 
à  une  noble  ambition  pour  amener  au  concours  tous  les 
vignobles  français  de  renom  et  un  grand  nombre  de  vi- 
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gnobles  secondaires.  Plus  de  cinquante  départements  y 
avaient  pris  part.  Quelques  bons  crus  manquaient  cependant 
à  l’appel.  L’extrême  variété  des  richesses  de  cet  ordre  que 
possède  la  France  eut  été  mieux  appréciée  du  public,  si  les 
caves  placées  à  portée  de  l’Exposition  et  garnies  de  milliers 
de  bouteilles  de  toute  forme  et  de  toute  dimension,  eussent 
été  accessibles  aux  visiteurs;  néanmoins,  une  bonne  impres¬ 
sion  a  été  produite  par  les  étalages  des  bouteilles  et  les 
spécimens  de  vignes  placés  dans  les  galeries  agricoles  de 
l’Exposition  ;  et  beaucoup  de  négociants  anglais  ont  été  mis 
en  mesure,  par  les  soins  des  exposants,  de  s’initier  à  la  con¬ 
naissance  de  produits  qui  leur  étaient  moins  familiers  que 
les  similaires  de  Portugal  et  d’Espagne,  connus  sous  le  nom 
de  british  wines,  qualification  que  le  jury  a  refusé  de  consa¬ 
crer,  dans  la  conviction  que  les  vins  de  France,  d’Allema¬ 
gne,  d’Italie,  y  auront  droit  prochainement. 

Champagne.  --  La  Champagne  tout  entière  se  personnifiait 
dans  un  seul  lot  formé  par  la  réunion  de  dix-neuf  maisons  de 
producteurs  et  négociants  du  département  de  la  Marne.  On  y 
retrouvait  à  un  degré  distingué,  sinon  tout  à  fait  supérieur, 
les  qualités  qui  ont  propagé  la  renommée  des  vins  de  Cham¬ 
pagne  dans  l’étendue  du  monde  civilisé:  limpidité  onctueuse, 
arôme  spiritueux  et  délicat,  saveur  vive  et  agréable,  légèreté 
pétillante,  habileté  d’une  fabrication  qui  n’assigne  à  l’industrie 
d’autre  but  que  de  procurer  tout  leur  essor  aux  dons  de  la 
nature  (1).  Les  vins  de  la  maison  Krug  ont  été  particulière¬ 
ment  remarqués.  Les  préparations  destinées  à  accommoder 
les  vins  de  Champagne  aux  goûts  des  divers  peuples,  en  les 
faisant  plus  sucrés  ou  plus  fermes,  n’ont  pas  obtenu  auprès 


(1)  Les  principaux  crus  soumis  au  jury  étaient  les  suivants  :  Ay,  Sillery, 
Bouzy,  Vei’zenay,  Avize,  etc.,  sortes  mousseuses  et  non  mousseuses, 
rouges  et  blanches.  Les  maisons  exposantes  avaient  leur  siège  à  Avize, 
Châlons-sur-Marne,  Épernay,  Reims,  Ay.  , 
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du  jury  autant  de  succès  qu’elles  paraissent  en  avoir  auprès 
des  consommateurs. 

Quoique  la  supériorité  des  vins  d’origine  vraiment  cham¬ 
penoise  soit  attestée  par  la  faveur  universelle  dont  ils  jouis¬ 
sent,  par  la  contrefaçon  même  et  l’ usurpation  de  noms  dont 
ils  sont  partout  l’objet,  le  jury  a  constaté  que,  soit  en  France, 
soit  à  l’étranger,  l’imitation  loyale,  sous  le  titre  de  vins  mous¬ 
seux,  se  répand  de  plus  en  plus,  ce  qui  doit  être  pour  la 
Champagne  une  invitation  à  ne  pas  s’endormir  dans  sa  re¬ 
nommée  séculaire.  Cette  tendance  est  peut-être  l’innovation 
la  plus  générale  de  la  viticulture. 

Dès  aujourd’hui ,  l'importance  du  commerce  des  vins 
mousseux  de  Champagne  est  ainsi  établie  à  trois  dates  (1)  : 


1844-45. 

1850-51. 

1860-61. 

Existences  (stock)  au  1er  avril,  chez 
les  marchands  de  vin  (bouteilles).. 

23,285,818 

20,444,915 

30,235,260 

Mêmes  quantités  converties  en  hec¬ 
tolitres  . 

19,404,930 

17,037,515 

25,1 26,1 89 

Expéditions  à  l’étranger  (bouteilles). 

4,380,214 

5,866,971 

8,438,223 

Expéditions  en  France  (bouteilles)... 

2,235,438 

2,122,569 

2,697,508 

Importance  réelle  du  commerce,  en 
bouteilles . . . 

6,085,652 

7,989,540 

11,185,731 

Expéditions  de  fabricant  à  fabricant 
dans  le  département  de  la  Marne. 

2,577,738 

1,920,435 

5,415,599 

Total  du  mouvement  des  bouteilles.. 

9,213,390 

9,909,975 

16,601,330 

Parmi  les  pratiques  nouvelles,  les  jurys  locaux  signalent 
l’introduction  de  la  culture  en  lignes  et  l’emploi  de  fou  loirs 
mécaniques.  Quant  à  l’extension  de  la  production,  elle  résulte 
des  chiffres  ci-dessus  qui  établissent,  pour  1860  et  1861,  une 
quantité  presque  doublée  en  une  période  de  quinze  ans. 


(1)  Extrait  d’un  rapport  du  jury  local,  dressé  sur  les  documents  fournis 
par  la  chambre  de  commerce  de  Reims. 
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Bourgogne.  —  Peu  comme  jusqu’alors  sur  le  marché  de 
Londres,  et  comprenant  bien  quelle  heureuse  occasion  de 
s’y  faire  apprécier  lui  fournissait  l'Exposition  universelle , 
la  Bourgogne  avait  déployé  un  zèle  aussi  actif  qu’intelligent 
pour  assurer  l’éclat  d’un  triomphe  à  ses  débuts  sur  la  scène 
anglaise.  Par  les  soins  et  sous  la  présidence  d’un  de  ses  ci¬ 
toyens  les  plus  distingués  (1) ,  deux  cent  soixante-six  expo¬ 
sants  s’étaient  réunis  pour  ne  former  qu’un  seul  numéro  et 
un  seul  lot  collectif  qui  fût  l’imposante  représentation  de  la 
Bourgogne  tout  entière,  déclarant  qu’au  besoin  une  récom¬ 
pense  collective  satisferait  leur  ambition.  Le  jury  n’a  pas 
voulu  s’associer  entièrement  à  cette  patriotique  abnégation, 
et,  tout  en  récompensant  par  une  même  distinction  ce  bel 
ensemble,  il  a  voulu  reconnaître  la  participation  des  huit 
associations  locales  qui  avaient  concouru  à  le  procurer, 
savoir  : 

1°  Le  Comice  d’agriculture  de  l’ arrondissement  de  Beaune 
(Côte-d’Or) ,  soixante-trois  exposants  ; 

2°  L’Association  commerciale  viticole  de  l’arrondissement 
de  Beaune  (Côte-d’Or),  soixante-quinze  exposants  ; 

3°  Le  Comice  central  d’agriculture  de  la  Côte-d’Or,  à  Bijou, 
huit  exposants; 

4°  La  Société  d’agriculture,  à  Tonnerre  (Yonne),  trente  et 
un  exposants; 

5°  Le  Comice  agricole  et  viticole  de  l’arrondissement 
d’Auxerre  (Yonne),  trente-trois  exposants  ; 


(1)  M.  le  vicomte  de  Vergnette-Lamothe,  dont  les  travaux  et  les  servi¬ 
ces  sont  exposés  tout  au  long  dans  le  rapport  sur  l’Exposition  universelle 
de  1855.  En  se  retirant  du  concours  par  une  déclaration  oflicielle,  M.  de 
Vergnetle  s’est  soustrait  aux  récompenses  que  décerne  le  jury;  mais  il 
n’en  a  que  mieux  mérité  de  plus  hautes.  MM.  Léopold  Javal,  député  de 
l’Yonne;  le  baron  Thénard;  le  marquis  de  Clermont-Tonnerre  et  M.  le 
comte  Ligier-Belair,  ont  aussi  activement  concouru  à  l’organisation  ou  à 
la  représentation  du  concours  viticole  de  la  Bourgogne. 


T.  i. 
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0°  La  Société  d’agriculture  de  Joigny  ( Yonne) ,  douze 
exposants  ; 

7°  Le  Comité  des  vins  de  l’Avallonnais  (Yonne) ,  douze 
exposants; 

8°  Le  Comité  de  la  côte  chalonnaise  (Saône-et-Loire), 
trente-deux  exposants. 

Les  lots  de  ces  Sociétés  réunissaient  les  crus  les  plus  la¬ 
ineux  de  la  Bourgogne,  reconnaissables  à  leurs  qualités  ca¬ 
ractéristiques  :  bouquet  suave  et  pénétrant,  saveur  en  même 
temps  délicate  et  puissante,  moelleuse  et  stimulante;  couleur 
de  rubis,  etc. 

La  récompense  accordée  à  l’Association  commerciale  viti¬ 
cole  de  l’arrondissement  de  Beaune  doit  profiter,  d’après  le 
vœu  du  jury,  aux  propriétaires  isolés  qui  ont  joint  leurs  lots,  la 
plupart  très-distingués,  à  l’envoi  de  l’Association,  bien  qu’ils 
n’en  fassent  point  partie. 

Auprès  de  ces  belles  collections,  choisies  avec  un  soin 
extrême,  il  y  avait  peu  de  place  pour  le  petit  nombre  de  lots 
envoyés  séparément.  Cependant  le  jury  a  dû  rendre  justice, 
par  une  récompense  spéciale,  aux  vins  exposés  sous  un  numéro 
particulier  par  la  Compagnie  des  grands  vins  de  Bourgogne, 
établie  à  Paris  (raison  Forest  et  Ce),  laquelle,  en  sa  qualité 
d’héritière  des  vins  de  la  succession  Ouvrard,  présentait 
exclusivement  des  crus  qui,  entre  tous,  jouissent  d’une  in¬ 
comparable  renommée  :  le  clos-vougeot,  le  romanée-conti,  le 
chambertin. 

Nous  pensons  qu’il  n’est  pas  sans  intérêt  de  consigner 
ici  quelques  renseignements,  utiles  à  répandre  à  l’étranger, 
sur  la  production  des  vins  de  Bourgogne,  dont  le  centre 
principal  est  dans  la  Côte-d’Or. 

Ces  renseignements  embrassent  une  période  de  neuf  an¬ 
nées  et  sont  puisés  à  une  source  sûre. 

Le  tableau  suivant  résume  les  plus  essentiels  : 
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VINS  DE  LA  COTE-D’OR. 


VINS  FINS 

DE  LV  côie-d’ou. 

VINS 

de  grand  ordinaire 
et  vins  ordinaires. 

Étendue  du  hect. 
vignoble.  3.750 

hectares. 

20,000  (1) 

Produit  moyen  de 
l’hectare  en  hec¬ 
tolitre...  16.50 

hectolitres. 

45.00 

Prix  de  la  pièce 
de  228  litres, 
(Beaune,  hosp.de) 

1853... 

.  200  fr. 

95  fr.  (2) 

I854-... 

.  500 

100 

1855- .  -  • 

.  350 

95 

1856..-. 

.  350 

110 

1857- ... 

.  500 

110 

1858..-. 

.  300 

G0 

1853.... 

30 

r- 

CO 

70 

1860.... 

.  120 

50 

1861.... 

.  375 

80 

OBSERVATIONS. 


(I)  Ce  cliiffre  peut  n’avoir  pas  l’exacti¬ 
tude  rigoureuse  qu’a  celui  du  grand  vi¬ 
gnoble  (plants  fins) ,  à  cause  du  développe¬ 
ment  que  prennent  chaque  année  les  plan¬ 
tations  de  la  plaine. 


(2)  Deux  éléments,  pour  les  vins  fins 
comme  pour  les  vins  ordinaires,  jouent  un 
grand  rôle  dans  leur  prix,  c’est  la  qualité 
et  l'abondance  de  la  marchandise.  Ainsi,  en 
1855  et  1856,  les  vins  ont  été  fort  médiocres, 
et  malgré  cela  vendus  plus  cher  que  ceux 
de  1858,  qui  étaient  tous  excellents.  Mais, 
en  1858,  le  produit  du  vignoble  fin  avait  été 
très-considérable,  tandis  qu’au  contraire,  en 
1855  et  1856,  il  était  resté  fort  au-dessous 
de  la  moyenne. 


Les  cépages  lins,  tous  plantés  sur  les  coteaux  (1),  ne  sont 
pas  susceptibles  d’augmentation,  tandis  que  les  cépages  ordi- 


(1)  Les  vins  principaux  de  la  Bourgogne  (fins,  grands  ordinaires  et 
ordinaires) ,  compris  dans  la  Côte-d’Or,  proviennent  des  crus  suivants, 
classés  par  ordre  alphabétique  : 

Arrondissement  de  Beaune. 


Aloxe, 

Marconnets, 

Putigny, 

Beaune, 

Meursault, 

Richebourg, 

Bligny-sous-Beaune, 

Monthelie, 

Romanée, 

Chambertin, 

Montrachet, 

Romanée-Conti, 

Chambolle, 

—  Batard-Montrachet, 

Saint-Georges, 

Chassagne, 

—  Chevalier-Montrachet, 

Saint-Romain, 

Clos-Vougeot, 

Morey, 

Santenay, 

Cor  ton, 

Musigny-Vougeot, 

Sautenet, 

Cuvée, 

Nuits, 

Savigny, 

Evelle, 

Perrières, 

Vergelesse, 

Gevrey, 

Pernand, 

Villiers-Lafage. 

Ladouée, 

Pomard, 

Volnay, 

Lamothe-Gigny, 

Premeaux, 

Arrondissement  de  Dijon. 

Vosne, 

Bar-sur-Seine, 

Dijon, 

Griotte-Gevray, 

Charmes, 

Couchey, 

Fixin, 

Gevray-Chambertin, 

Marsaunay. 

404 


CLASSE  III. 


SECTION  III. 


naires  oui  été,  depuis  dix.  ans,  accrus  d’un  tiers.  La  richesse 
alcoolique  des  grands  vins  varie  de  12  à  14  degrés  de  l'al¬ 
coomètre  centésimal;  celle  des  vins  ordinaires  de  9  à  11  de¬ 
grés.  Les  prix  ci-dessus  résultent  des  adjudications  annuelles 
des  vins  des  hospices  de  Beaune  qui  se  font  tout  de  suite  après 
la  récolte,  et  qui  servent  de  régulateurs  au  commerce;  mais 
trois  ou  quatre  années  de  conservation  et  de  soins  relèvent 
beaucoup  les  prix  (1).  On  peut  dire  cependant  que  l’Angle¬ 
terre  peut  désormais  boire  du  bon  vin  de  Bourgogne  à 
1  fr.  50  c.  la  bouteille,  tous  frais  et  droits  de  douane 
compris. 

La  Bourgogne  se  prolonge  dans  le  département  de  l’Yonne, 
dont  quatre  arrondissements  étaient  représentés  au  concours 
par  leurs  vignobles  :  Auxerre,  Tonnerre,  Joigny  et  Avallon. 
C’est  dans  l’ arrondissement  d’Auxerre  que  se  trouve  le  vi¬ 
gnoble  de  Chablis,  qui  a  fourni  au  concours  un  grand  nom¬ 
bre  de  vins  blancs,  spiritueux  sans  être  trop  fumeux,  ayant 
du  corps,  de  la  finesse,  un  parfum  agréable.  Parmi  les  vins 
rouges  de  cet  arrondissement,  ainsi  que  ceux  de  Tonnerre 
et  de  Joigny,  il  en  est  beaucoup  de  distingués  ;  et  ceux  de 


(J)  En  moyenne,  la  bouteille  du  grand  vin  vaudra  alors,  sur  place, 
5  francs,  et,  à  Londres,  7  fr.  50  c.;  soit  90  francs  ou  72  shillings  la 
douzaine.  Quant  aux  vins  d’ordinaire,  rendus  sur  place  à  250  francs  en 
moyenne  la  pièce  de  228  litres  donnant  300  bouteilles  (de  01, 76  de  con¬ 
tenance),  ils  vaudront,  à  Londres,  450  francs  la  pièce,  soit  1  fr.  50  c.  la 
bouteille,  ou  15  shillings  la  douzaine.  Les  vins  de  grand  ordinaire  attein¬ 


draient  24  à  30  shillings  la  douzaine. 

Voici,  du  reste,  le  détail  des  frais  : 

Frais  de  transport  et  de  conditionnement  de  Beaune  à 

Londres,  par  pièce .  Fr.  30  » 

Droit  d’entrée  (1  shilling  par  gallon  de  41,56),  soit  par  pièce 

de  228  litres .  62  70 

Bénéfice  des  intermédiaires,  négociants  français  et  anglais 
(30  à  40  0/0),  soit,  sur  une  pièce  de  250  francs,  75  francs  à. .  100  » 

Fr.  192  70 


En  nombres  ronds,  200  francs  par  pièce. 
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FAvallonnais,  moins  connus  jusqu’à  ce  jour,  ont  néanmoins 
du  corps  et  se  recommandent  par  un  prix  modéré. 

L’Aube  compte  aussi  quelques  vins  bourguignons,  celui  de 
Riceys  entre  autres,  qui  était  compris  dans  le  lot  collectif  de 
la  Société  agricole  de  £>ij  on. 

Enfin,  le  comité  de  la  côte  chalonnaise  faisait  valoir,  au 
milieu  d’une  collection  un  peu  inégale,  quelques  vins  de 
Rully,  de  Mercurey,  du  Clos-le-Roi,  dignes  de  la  Bour¬ 
gogne. 

Méconnais  et  Beaujolais.  —  Le  même  système  d’exposition 
collective  a  été  adopté  par  la  plupart  des  producteurs  du 
Méconnais  (Saône-et-Loire)  et  du  Beaujolais  (Rhône),  deux 
pays  vignobles  limitrophes,  qui,  avec  un  caractère  affaibli, 
prolongent  la  Bourgogne  vers  la  Saône  et  le  Rhône.  Le 
jury  a  constaté  le  mérite  de  ces  vins,  dont  les  blancs  (Pouilly, 
Fuissey,  Flacé)  contiennent  de  10  à  14  degrés  d’alcool,  et  les 
rouges  (Thorins, Moulin-à-vent,  Morgon,  Fleury,  Brouilly,  Vil- 
lié,  Romanèche,  Chévouble,  etc.),  de  9.85  à  12.81.  Parmi  les 
rouges,  ceux  de  Thorins  ont  été  particulièrement  appréciés 
comme  légers,  spiritueux,  ayant  de  la  sève  et  un  agréable 
bouquet.  Parmi  les  blancs,  ceux  de  Pouilly  ont  été  recon¬ 
nus  moelleux,  fins,  corsés,  agréables  au  goût  et  à  l’odorat. 

Bordelais.  —  Quoique  réunis  sous  un  numéro  collectif,  et 
placés,  pour  l’envoi  et  le  classement  de  leurs  vins,  sous  la 
direction  d’un  jury  spécial,  les  deux  cent  quatre-vingt-neuf 
producteurs  du  pays  bordelais  exposaient  individuellement 
chacun  pour  son  propre  compte.  Les  produits  avaient  été 
choisis  avec  le  plus  grand  soin  par  le  jury  du  département 
de  la  Gironde. 

A  l’exception  du  premier  cru  des  vins  blancs,  dont  i’ab- 
sence  constituait  une  regrettable  exception,  tous  les  autres 
étaient  représentés  par  les  échantillons  les  plus  propres  à 
confirmer  l’antique  et  universelle  réputation  des  vins  de  la 
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Gironde,  pour  leur  bouquet,  leur  sève,  leur  corps,  leur  fi¬ 
nesse.  Guidé  par  un  juste  sentiment  des  conditions  normales 
d’un  concours,  le  jury  local  avait  adopté,  comme  type  unique 
pour  tous  les  crus,  l’année  1858,  la  meilleure  de  ces  der¬ 
niers  temps.  D’après  cette  considération,  le  jury  a  successi¬ 
vement  accordé  une  juste  part  de  récompenses  aux  régions 
suivantes  : 

Côtes  et  Palus. 

Blayais  et  bourgeois. 

Libournais. 

Graves. 

Médoc.  Cinquièmes  crus  et  bas-médoc. 

—  Quatrièmes  crus. 

■ —  Troisièmes  crus. 

— -  Deuxièmes  crus. 

Pour  les  premiers  crus  de  médoc,  il  n’a  pas  hésité  à  con¬ 
sacrer  par  une  triple  distinction  la  faveur  cosmopolite  qui  a 
fait  le  renom  et  la  fortune  des  château-margaux,  cliâteau- 
latour  et  cliâteau-laffite.  Les  vins  blancs,  qui  se  récoltent  dans 
les  communes  de  Sauterne,  Beaune,  Barsac  etPreignac,  etc., 
ont  été  répartis  entre  deux  catégories,  premier  et  second 
crus. 

On  évalue  en  moyenne  à  2,869,865  hectolitres  la  produc¬ 
tion  viticole  de  la  Gironde,  sur  lesquels  1,854,800  de  vins 
rouges,  et  1,015,095  de  vins  blancs  (1).  La  culture,  se  dé- 


(1)  Dans  cette  quantité,  le  médoc  compte  pour  500,000  hectolitres, 
parmi  lesquels  les  vins  classés  pour  environ  40,000. 

Le  libournais,  pour .  230,000 

Le  blayais  et  les  bourgeois .  220,000 

Les  vins  blancs  fins,  à  peine .  10,000 

Les  graves  fins,  à  peu  près  autant,  et  le 
reste  en  vin  ordinaire. 

Le  rendement  varie  beaucoup  suivant  les  quartiers  :  tandis  que  les  vi¬ 
gnobles  ordinaires  donnent  quelquefois  jusqu’à  24,  30  et  même  30  bar¬ 
riques  dans  une  année,  les  crus  supérieurs,  tels  que  château-margaux, 
donnent  à  peine  sur  ce  môme  espace  3  barriques. 
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veloppant  tous  les  jours,  permettra  bientôt  de  satisfaire  aux 
demandes  qui  devancent  la  progression  des  produits,  et  de 
fournir  des  vins  bons,  sains  et  agréables  à  des  prix  modérés. 
Le  Bordelais  est  donc  assuré  de  maintenir  son  rang  et  d’ac¬ 
croître  sa  fortune  dans  l’industrie  viticole  de  la  France. 

Lorraine,  Alsace,  Anjou ,  Côtes -du -Rhône.  —  Après  ces 
grandes  et  célèbres  régions  de  production  et  d’exportation, 
le  jury  a  pu  encore  distribuer  un  assez  grand  nombre  de  ré¬ 
compenses  entre  les  autres  vignobles  de  France ,  pour  la 
plupart  représentés  honorablement,  sinon  tous  avec  un  égal 
éclat. 

Dans  la  Lorraine,  il  a  recommandé,  par  une  distinction 
spéciale,  une  innovation  qui  paraît  destinée  à  accroître  de 
beaucoup  la  valeur  des  vins  du  pays  :  c’est  la  fabrication 
des  vins  mousseux,  établie  depuis  quelques  années  à  Bar-le- 
Duc  par  M.  Mérion. 

Dans  l’Alsace,  le  jury  a  attribué  cinq  récompenses  collec¬ 
tives  à  chacune  des  cinq  communes  du  Haut-Rhin  (Riquewihr, 
Turckheim,  Guebwiller,  Soultzmath,  Ribeauvillé),dont  les  lots 
contenaient  des  vins  dignes  d’être  appréciés  en  Angleterre 
par  leur  bouquet  et  leur  force.  A  l’aide  de  soins  redoublés 
dans  la  culture  et  la  fabrication,  ces  vins  pourront  rivaliser 
avec  les  bons  crus  du  Rhin  allemand. 

Le  jury  a  vivement  regretté  que  les  vins  du  Haut-Rhin, 
dont  le  catalogue  annonce  de  nombreux  envois,  n’aient  pu 
être  trouvés  et  soumis  à  son  appréciation. 

A  l’extrémité  opposée  de  la  France,  dans  l’Ouest,  la  col¬ 
lection  des  vins  d’Anjou,  formée  par  la  Société  industrielle 
d’Angers,  lui  a  paru  digne  d’une  récompense,  principalement 
pour  ses  vins  mousseux,  comme  une  innovation  réussie. 

En  avançant  vers  le  Midi,  les  bords  du  Rhône  ont  pré¬ 
senté  les  mousseux,  Saint-Péray,  les  vins  blancs  et  rouges  de 
l’Ermitage,  renommés  à  des  titres  divers,  et  représentés  les 
uns  et  les  autres  par  des  lots  de  premier  mérite.  A  Saint- 
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Péray,  c’est  la  maison  Faure  père  et  fils.  Pour  les  ermi¬ 
tages,  c’est,  d’une  part,  l’association  de  l’élite  des  vingt-six 
producteurs,  et,  de  l’autre,  M.  Bergier  seul,  qui  expose  un 
assortiment  complet  de  vins  blancs  et  de  vins  rouges,  où  se 
trouvent  toutes  les  qualités  de  finesse,  de  goût  et  de  con¬ 
servation  qui  font  la  réputation  de  ce  vignoble. 

Plus  au  sud  encore,  les  vins  de  la  Nerthe,  appartenant  au 
comte  de  Maleyssie,  représentaient  avec  une  remarquable  su¬ 
périorité  les  crus  du  Vaucluse,  parmi  lesquels,  cependant,  fai¬ 
saient  défaut  les  cliâteauneuf-du-pape.  Un  échantillon  de  1820, 
encore  parfait  de  goût,  constatait  de  précieuses  facultés  de 
conservation.  Le  prix  modéré  des  bouteilles  et  des  pièces 
(2  francs  la  bouteille,  300  francs  la  pièce  de  270  litres)  con¬ 
trastait  d’une  manière  remarquable  avec  les  exagérations  de 
certaines  autres  étiquettes. 

Provence.  —  Ces  vins  composaient  des  lots  nombreux,  mais 
généralement  d’un  choix  trop  inégal  :  aussi  le  jury  n’a-t-il  pu 
décerner  de  récompense  qu’au  comice  agricole  de  Toulon , 
qui  avait  recueilli  de  bons  vins  de  hagarde  et  de  Lamalgue. 
A\  ’ec  plus  de  soins,  les  vignobles  de  ces  départements,  fa¬ 
vorisés  par  le  plus  heureux  climat,  doivent  voir  se  générali¬ 
ser  les  bons  résultats. 

On  doit  en  dire  autant  des  vins  de  la  Corse,  les  uns  secs, 
les  autres  liquoreux,  entre  lesquels  le  jury  n’a  pu  distin¬ 
guer  que  ceux  de  M.  Blasini.  Les  vins  de  la  Corse,  natu¬ 
rellement  chauds,  un  peu  fumeux,  demandent,  pour  être 
agréables  à  boire,  des  soins  de  fabrication  qui  ont  paru  gé¬ 
néralement  manquer.  On  sait  cependant  que  certains  pro¬ 
priétaires,  plus  soigneux,  réussissent  mieux  et  obtiennent 
de  leurs  récoltes  un  prix  assez  élevé,  qui  pourrait  devenir 
la  source  de  revenus  considérables  pour  la  Corse,  qui  est  si 
bien  dotée  par  le  climat  et  le  sol.  L’Angleterre,  qui  recherche 
les  vins  généreux ,  leur  offrirait  sans  doute  un  débouché 
plus  lucratif  que  celui  de  Livourne  ,  d’où  ils  sont  expédiés 
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on  Amérique  sous  divers  noms ,  après  avoir  subi  des  ma¬ 
nipulations  qui  pourraient  se  faire  en  Corse  même.  En 
1853,  le  gouvernement  envoya  dans  cette  île  une  personne 
chargée  d’enseigner  l’art  de  faire  les  vins  doux ,  suivant  les 
procédés  usités  à  Lunel  et  à  Frontignan.  C’est  un  enseigne¬ 
ment  qui  commence  à  porter  ses  fruits. 

Bas-Languedoc.  —  En  rentrant  sur  le  continent,  le  Lan¬ 
guedoc,  qui  s’étend  depuis  le  Gard  jusqu’à  la  Haute-Garonne, 
nous  a  offert  des  collections  extrêmement  abondantes  de  ces 
vins  du  Midi,  qui  jouent  un  si  grand  rôle  dans  le  commerce 
et  l’industrie,  tant  pour  la  consommation  directe,  de  près  ou 
de  loin,  que  pour  donner  du  corps  et  de  la  couleur  aux  vins 
plus  légers  du  Centre  et  du  Nord,  et  pour  la  fabrication  des 
esprits.  Dans  le  Gard,  quinze  exposants  présentaient  des 
assortiments  bien  faits,  tant  des  vins  ordinaires  du  pays,  que 
de  clairettes,  de  vins  blancs,  mousseux  et  d’imitations  de 
tokay,  qui  constituaient  des  séries  aussi  intéressantes  que 
variées. 

Comme  la  précédente,  le  jury  a  récompensé  l’exposition, 
triée  et  classée  avec  un  soin  plus  rigoureux  encore,  du  comité 
de  l’arrondissement  de  Montpellier  (38  exposants),  présentant 
un  ensemble  parfaitement  soutenu  de  vins  blancs  et  rouges 
de  bonne  et  solide  qualité. 

Comme  complément  du  lot  de  Montpellier,  le  département 
de  l’Hérault  avait  fourni  une  exposition  collective,  réunis¬ 
sant  aux  vins  qui  composent  le  fond  de  la  production  locale, 
les  muscats  de  Lunel  et  de  Frontignan,  si  justement  renommés 
par  leur  saveur  douce,  leur  arôme  lin  et  délicat,  leur  goût 
exquis,  et  dont  les  cépages  se  sont  répandus  jusqu’en  Afri¬ 
que  et  en  Amérique.  En  récompensant  le  lot  collectif,  le  jury 
a  cru  devoir  signaler  M.  Barrai  pour  son  lot  tout  à  fait  dis¬ 
tingué  de  Frontignan ,  muscat  rose ,  muscat  blanc  ;  l’abbé 
Bouquet,  pour  un  vin  de  Lunel,  de  1857,  aujourd’hui  ap¬ 
partenant  à  M.  Chrétien  ;  M.  Sipière ,  pour  son  vin  de  Puys- 
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serguier,  1860;  elM.  Tiedel-Àzan,  pour  son  muscat  maraus- 
san,  1858. 

Le  département  de  l’Hérault  a  présenté  l’innovation  la  plus 
hardie  peut-être  et  la  mieux  réussie  de  toute  la  viticulture 
française  :  c’est  l’entreprise  tentée  par  M.  Bertrand  aîné, 
propriétaire  à  Béziers,  d’obtenir  dans  les  vignobles  du  Midi 
des  vins  naturels,  pareils  pour  le  goût,  et  entièrement  égaux 
pour  la  qualité,  aux  meilleurs  vins  de  Portugal,  d’Espagne 
et  du  Levant,  entreprise  entièrement  différente  de  la  simple 
imitation  des  vins  de  ces  contrées,  qui  est  devenue  une  im¬ 
portante  industrie  pour  la  ville  de  Cette.  M.  Bertrand  a 
soumis  au  jury  des  spécimens  des  vins  suivants  :  porto  doux, 
madère  sec,  madère  doux,  xérès  sec,  xérès  doux,  alicante, 
Chypre,  picardan.  Loin  de  dissimuler  dans  ses  ventes  la 
vraie  patrie  de  ces  vins,  il  en  tire  honneur  au  contraire, 
donnant  ainsi  l’exemple  de  la  concurrence  des  produits  si¬ 
milaires  loyalement  exercée.  Le  jury  a  remarqué  cette  cu¬ 
rieuse  et  intéressante  initiative,  qui  s’appuie  exclusivement 
sur  le  choix  des  cépages,  sur  les  soins  apportés  tant  à  la  ré¬ 
colte  qu’aux  manipulations,  et  qui  atteint  son  but  :  l’identité 
de  couleur,  de  saveur  et  d’arome  avec  les  types  pris  pour 
modèles.  Le  bénéfice  commercial  paraît  lui  manquer  encore; 
mais  M.  Bertrand  l’espère  pour  un  temps  peu  éloigné. 

Roussillon.  —  Dans  les  Pyrénées-Orientales  ,  M.  Bonnet- 
Desmazes  conserve  et  améliore,  avec  un  entier  succès,  les 
meilleures  traditions  œnologiques  du  Roussillon.  Ses  muscats, 
ses  grenaches,  ses  malvoisies,  ses  vins  rouges  constituent,  pour 
le  brillant,  le  bouquet  et  le  goût,  un  ensemble  irréprochable 
qui  donne  une  haute  idée  des  ressources  qu’offre  ce  pays  pour 
les  vins  que  l’on  demande  à  des  climats  plus  méridionaux, 
et  même  à  la  fabrication  industrielle. 

En  dehors  des  grandes  régions  viticoles  que  nous  venons 
de  parcourir,  le  jury  a  dégusté  les  vins  de  beaucoup  d’au¬ 
tres  provenances  ;  savoir  : 
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La  Charente,  la  Loire-Inférieure  (Nantes),  les  Deux-Sè¬ 
vres,  la  Sartlie,  le  Loir-et-Cher,  le  Cher,  l’Indre-et-Loire 
(Tours,  Youvray,  Bourgueil) ,  la  Vienne  (Châtellerault) , 
l’Indre  (Chateauroux),  l’Ailier  (Ébreuil),  le  Puy-de-Dôme 
(Clermont-Ferrand),  la  Corrèze  (Meyssac),  la  Dordogne,  le 
Quercy  (Prayssac,  Cahors,  Luzech),  le  Tarn  (Gaillac),  le 
Tarn-et-Garonne,  les  Basses-Pyrénées  (Salies)  (1),  la  Haute- 
Garonne  (Villaudric),  l’Aude,  l’Isère,  l’Ain  (Seyssel),  le  Jura 
(Poligny,  Lons-le-Saulnier)  (2),  la  Moselle. 

Dans  quelques-uns  des  lots  de  ces  provenances  le  jury  a 
trouvé  des  vins  ayant  assez  de  mérite  pour  justifier  une 
citation  honorable;  mais  beaucoup  d’autres,  sans  être  in¬ 
signifiants  ni  absolument  mauvais,  étaient  condamnés  par 
leur  médiocrité  à  un  rôle  tout  à  fait  local  ;  et  les  récom¬ 
penses  qu’ils  avaient  quelquefois  obtenues  dans  des  con¬ 
cours  régionaux  ne  pouvaient  justifier  le  même  honneur 
dans  un  concours  universel  consacré  surtout  aux  denrées 
propres  à  l’exportation  internationale  (3). 

Un  exposant  de  Paris,  après  avoir  concouru  avec  succès 
dans  une  autre  section  de  la  classe  III  comme  producteur 
agricole,  présentait,  comme  négociant  en  vins,  une  belle 
et  complète  collection  de  tous  les  vins  des  premiers  crus 
de  France,  au  nombre  de  plusieurs  centaines.  Sans  mécon¬ 
naître  ce  qu’il  y  a  de  savoir  et  d’utilité  dans  l’industrie 
d’éleveur  de  vins,  dont  se  prévalait  l’exposant,  le  jury  n’a 
pas  cru  devoir  l’admettre  au  concours,  en  se  fondant  sur 
un  article  des  instructions  officielles  d’après  lequel  les  dis¬ 
tinctions  doivent  être  réservées  aux  producteurs  et  manu- 


(1)  Le  vin  de  Jurançon  manquait. 

(2)  Le  vin  d’Arbois  manquait. 

(3)  Le  catalogue  indique  en  outre  la  présence  des  vins  des  départe¬ 
ments  suivants  :  Finistère ,  Haute-Saône  ,  Aisne,  Aube,  Loire,  Savoie  , 
Loiret,  Charente-Inférieure,  Lot-et-Garonne,  Landes,  Gers,  Hautes-Pyré¬ 
nées,  Hautes-Alpes,  Basses-Alpes.  —  Ces  produits  n’ont  pas  été  soumis 
à  l'appréciation  du  jury. 
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facturiers,  et  ne  peuvent  être  accordées  à  d’autres  personnes 
que  pour  les  collections  dont  les  producteurs  ne  se  présen¬ 
tent  pas  (tels  sont  les  objets  recueillis  en  pays  lointains).  Le 
jury  a  maintenu  cette  règle  d’autant  plus  fermement  quelle 
est  pleinement  justifiée  en  raison.  Si  les  négociants  en  vins 
étaient  autorisés  à  soumettre  à  des  jurés  des  échantillons 
de  leurs  vins,  tout  concours  de  ce  genre  deviendrait  absolu¬ 
ment  impossible,  car  ce  n’est  plus  de  douze  à  quinze  mille 
bouteilles  qu’on  aurait  à  apprécier,  mais  des  centaines  de 
mille,  et  les  prix  ne  se  donneraient  plus  aux  vignobles  et 
aux  vignerons,  mais  aux  caves  et  aux  commerçants. 

Algérie  et  colonies  françaises.  —  Parmi  les  vins  en  grande 
quantité  envoyés  par  l’Algérie  (102  exposants),  un  petit  nom¬ 
bre  seulement  a  répondu  aux  espérances  qu’avaient  fait 
naître  ses  succès  antérieurs  aux  expositions  de  Paris  en 
1(855,  1858  et  1860.  Certains  vins  avaient  souffert  d’un 
double  voyage  d’Algérie  en  France,  de  France  en  Angle¬ 
terre;  beaucoup  d’autres  trahissaient  l’inexpérience  des  pro¬ 
ducteurs  et  attestaient  l’enfance  de  l’art.  Malgré  ces  décep¬ 
tions,  il  s’est  trouvé  un  petit  nombre  de  lots  qui  consta¬ 
taient  avec  certitude  la  possibilité  de  faire  en  Algérie  de  bon 
vin  ordinaire  pour  la  consommation  locale,  et  même  des 
vins  de  liqueur  dans  le  genre  de  ceux  du  midi  de  l’Espagne, 
pour  l’exportation. 

Dans  le  nombre  de  ces  producteurs  plus  habiles,  le  jury 
a  distingué,  dans  la  province  d’Alger,  M.  Dumas,  de  Médéah, 
lauréat  des  précédents  concours.  Ses  vins  dits  de  Porto,  de 
Madère,  de  Bourgogne,  droits  de  goût,  agréables  à  boire, 
bien  préparés,  confirment  la  renommée  naissante  des  crus 
de  Médéah,  et  la  réputation  particulière  que  s’est  acquise  cet 
exposant,  à  la  fois  producteur  en  Algérie  et  négociant  en 
vins  à  Paris. 

Dans  la  province  d’Oran  le  vignoble  de  Mascara  se  pré¬ 
sentait  avec  plus  d’avantages,  tant  pour  la  qualité  des  vins 
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mieux  soutenus  dans  chaque  lot  que  pour  un  nombre  plus 
considérable  de  producteurs  méritants.  On  y  voyait  des  vins 
blancs  et  rouges,  secs  et  liquoreux,  des  imitations  de  xérès 
et  de  malvoisie.  En  même  temps  que  ces  diverses  sortes  accu¬ 
mulées  dans  la  même  localité,  quelquefois  chez  le  même  in¬ 
dividu,  révélaient  les  incertitudes  sur  la  meilleure  direction 
à  donner  à  la  culture  et  à  la  fabrication,  elles  signalaient  un 
effort  actif  et  sérieux  pour  atteindre  au  succès.  Suivant  la 
marche  adoptée  à  l’égard  de  certains  vignobles  de  France, 
le  jury  a  spécialement  cru  devoir  encourager  dans  la  com¬ 
mune  de  Mascara  les  vins  exposés  par  MM.  Olivi,  Ferez, 
Villette  et  Garéna. 

A  Oran,M.  Gaussen,  président  de  la  chambre  de  commerce, 
a  déployé  le  même  savoir  pratique  pour  ses  vins  rouges, 
récoltés  sur  le  plateau  d’Oran,  vins  excellents  au  goût,  qui 
constatent  dans  les  terrains  secs  et  pierreux  des  environs  de 
cette  ville  des  aptitudes  viticoles  que  chacun  soupçonnait, 
mais  que  personne  n’avait  su  faire  valoir  au  même  degré. 

La  province  de  Constantine  avait  fait  de  nombreux  en¬ 
vois,  dont  les  provenances  très-diverses,  depuis  Bougie  et 
Bone  jusqu’à  Batna,  révélaient  à  l’ouest,  comme  au  centre  et 
à  l’est,  la  diffusion  générale  de  la  vigne,  appelée  par  les 
besoins  de  la  consommation  et  favorisée  d’un  climat  pro¬ 
pice;  mais  de  tous  ces  échantillons,  aucun  ne  s’élevait 
au-dessus  des  tâtonnements  d’une  industrie  qui  s’essaye  et 
cherche  sa  voie. 

Ces  tâtonnements  ne  doivent  pas  décourager,  car  ils 
accusent  seulement  l’ignorance  des  meilleures  règles  de  fabri¬ 
cation  et  de  culture,  tandis  que  les  succès  obtenus  démon¬ 
trent  l’aptitude  du  pays.  Certains  défauts  ont  fait  présumer 
au  jury  que  la  production  s’appliquait  à  des  quantités  trop 
petites  pour  que  pussent  s’accomplir,  dans  de  bonnes  con¬ 
ditions,  les  opérations  si  importantes  de  la  mise  en  cuve 
et  de  la  fermentation.  L’outillage,  on  le  sait,  laisse  aussi 
beaucoup  à  désirer  :  les  caves  manquent  ou  sont  mal  dis- 
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posées.  On  il* est  pas ,  d’ailleurs,  bien  üxë  sur  les  cépages 
qui  conviennent  à  chaque  localité,  non  plus  que  sur  les 
façons  et  la  taille  à  leur  donner.  Enfin ,  mais  ce  défaut 
peut  être  facilement  réparé,  la  maigreur  de  beaucoup  de 
vins ,  qui  dégénère  même  en  acidité ,  parait  due  à  l’habi¬ 
tude  assez  générale  de  cueillir  les  meilleurs  raisins  pour  la 
vente  du  fruit. 

Toutes  ces  observations  établissent  qu’il  reste  encore  aux 
vignerons  algériens  beaucoup  à  apprendre  et  à  faire  pour 
prendre  rang  à  côté  des  vignerons  de  France;  mais  l’exemple 
de  quelques-uns  d’entre  eux,  qui,  dès  à  présent,  ont  été 
plus  heureux  parce  qu’ils  ont  été  plus  habiles,  doit  donner 
à  tous  les  planteurs  et  cultivateurs  de  vigne  une  pleine 
confiance  dans  l’avenir  de  la  viticulture  de  l’Algérie. 

Nous  citerons,  parmi  les  vins  des  colonies,  un  vin  d’ana¬ 
nas,  exposé  par  l’abbé  Bordier,  de  la  Guadeloupe.  C’est  un 
produit  naturel,  fermenté,  d’un  goût  très-fin,  dont  la  vente, 
si  elle  se  généralisait,  accroîtrait  la  liste  des  richesses  agricoles 
de  l’île. 

Les  liqueurs  de  nos  colonies  avaient  autrefois  une  répu¬ 
tation  universelle,  et  il  est  à  désirer  que  la  fabrication,  un 
peu  étudiée  de  ce  vin  d’ananas,  réveille  chez  les  riches  con¬ 
sommateurs  de  l’Europe  le  goût  qu’ils  ont  eu  longtemps 
pour  des  produits  si  délicats. 


CHAPITRE  II. 

VINS  ÉTRANGERS. 

SUISSE. 

Sauf  quelques  échantillons  du  canton  de  Zurich  et  de  celui 
des  Grisons,  qui  ont  été  classés  au  second  rang,  la  Suisse 
française  avait  seule  pris  part  au  concours,  avec  les  vins  des 
cantons  de  Vaud,  de  Neufchâtel  et  du  Valais. 
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Dans  le  canton  de  Vaud,  les  vignobles  de  Vevey  et  de  La- 
vaux,  d’Yvorne  et  d’ Aigle,  ont  été  récompensés.  Les  deux 
premiers  et  les  deux  derniers  forment  des  groupes  naturels, 
bien  distincts  par  leur  goût  comme  par  leur  situation  géo¬ 
graphique,  et  jouissant  dans  les  pays  de  production  et  au 
dehors  d’une  réputation  méritée.  Les  vins  rouges  et  blancs 
de  Vevey,  les  vins  blancs  de  Lavaux  sont  francs  de  goût,  de 
bonne  qualité,  et  attestent  un  état  très-avancé  de  la  viticul¬ 
ture  locale,  qui  est  l’objet,  sous  la  direction  d’une  société 
spéciale,  de  perfectionnements  incessants.  Les  vins  blancs 
d’Yvorne  possèdent  un  bouquet  particulier  qui  est  vérita¬ 
blement  fort  agréable  ;  les  vins  du  clos  du  Rocher  ont  été 
appréciés  entre  tous. 

Ces  vins  sont,  à  Vevey,  l’objet  de  préparations  qui  les 
transforment  en  vins  mousseux.  M.  Pachoud  aîné  en  présen¬ 
tait  plusieurs  types  :  yvorne,  1854;  châtelard,  1854;  lavaux, 
1854;  la  côte,  1834:  les  uns  et  les  autres  constituant  une 
agréable  spécialité  de  mousseux  vaudois,  différente,  par  le 
goût  comme  par  la  fabrication,  des  mousseux  de  Neufchâtel. 

Le  canton  du  Valais  présentait  des  vins  rouges  et  des 
blancs.  Ces  derniers,  préférables  aux  premiers,  surtout 
ceux  qualifiés  malvoisie  douce,  se  rapprochent  par  leur  goût 
franc  et  délicat  des  vins  liquoreux  du  midi  de  la  France  : 
on  les  fait  avec  des  raisins  que  l’on  laisse  dessécher  sur  tige.  Il 
y  a  aussi  des  malvoisies  sèches  qui,  pour  le  pays,  sont  dignes 
d’attention.  Les  vignobles  du  Valais  remontent  jusqu’au  pied 
de  la  chaîne  du  Simplon,  et  il  y  a  des  caves  taillées  dans 
les  glaciers. 

Le  canton  de  Neufchâtel  a  vu  particulièrement  apprécier  ses 
vins  rouges  et  aussi  ses  vins  mousseux.  Pour  les  premiers, 
une  récompense  a  été  attribuée  à  M.  Bclenot,  à  qui  seul  les 
riches  propriétaires  de  ce  pays  ont  laissé  l’honneur  de  re¬ 
présenter  les  vignobles  de  la  contrée.  Scs  vins  sont  'bons 
sans  être  tout  à  fait  des  premiers  crus,  et  sa  culture  joint  le 
mérite  de  l’étendue  à  celui  des  soins  habiles.  Pour  les  vins 
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blancs,  mie  distinction  a  été  accordée  aux  vins  mousseux  de 
MM.  Bouvier  frères,  de  Neufchâtel,  francs  de  goût,  frais  à  la 
bouche,  fort  appréciés  par  les  voyageurs  en  Suisse,  surtout 
par  les  Anglais  et  les  Américains.  Ces  producteurs  fabricants 
vendent  annuellement  de  vingt  à  trente  mille  bouteilles,  dont  les 
deux  tiers  s’exportent,  et  qui,  toutes,  proviennent  du  vignoble 
neufchâtelois.  La  plus  grande  partie  du  vin  s’extrait  de  rai¬ 
sins  rouges,  mis  en  grappes  sur  le  pressoir  sans  avoir  cuvé; 
il  est  blanc,  légèrement  rose,  beaucoup  plus  lin  que  le  vin 
de  raisins  blancs. 


ZOLLVEREIN. 


La  statistique  spéciale  du  Zollwerein  se  résumait  dans  les 
chiffres  suivants  : 
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PRUSSE. 

Les  vins  de  la  Moselle  et  de  la  Saar  étaient  représentés  par 
les  meilleures  récoltes  de  1857,  1858  et  1859,  exposés  par 


(1)  Un  lot  réunissait  cinquante  et  un  exposants. 
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vingt  et  un  producteurs  de  mérite  à  peu  près  égal  dans  les 
mêmes  vignobles,  ce  qui  a  déterminé  le  jury  à  décerner  des 
récompenses  collectives  :  1°  à  la  chambre  de  commerce  de 
Trêves;  2U  au  bureau  des  bourgmestres  royaux  de  Trarbach. 

Les  vins  rouges  de  l’Ahr  ont  obtenu  le  même  honneur 
pour  un  choix  des  meilleurs  produits  de  1857,  1858  et  1859. 

Pour  leurs  vins  mousseux,  quatre  exposants  ont  obtenu 
une  récompense,  et,  entre  autres,  une  maison  de  Silésie,  en  rai¬ 
son  des  difficultés  particulières  au  climat  qu’elle  a  dû  vaincre. 


NASSAU. 

Les  exposants  de  ce  duché  rachetaient  leur  petit  nombre 
par  le  mérite  de  leurs  vins,  connus  sous  le  nom  de  Hoch, 
vins  du  Rhin ,  parmi  lesquels  le  johannisberg  est  un  des  plus 
renommés.  La  direction  des  domaines  du  duché  s’était  placée 
au  premier  rang  des  concurrents  par  une  collection  de  vins 
excellents  des  crus  de  Hochheim,  Neroberg,  Markobrunn, 
Sternberg  et  Riedesheim,  réunissant  tous  à  un  degré  éminent 
cette  ampleur  de  bouquet  agréable  et  pénétrant  qui  les  ca¬ 
ractérise.  Elle  a  obtenu  une  récompense,  ainsi  que  trois  autres 
exposants  d’un  mérite  distingué,  représentant,  outre  plusieurs 
des  crus  susnommés,  ceux  de  Rauenthal  (1). 

Les  vins  mousseux  du  même  duché  ont  été  remarqués  par 
le  jury,  comme  de  bons  échantillons  de  cette  sorte  de  vins 
allemands. 


(1)  La  note  suivante  sur  la  préparation  des  vins  du  Rhin  a  été  fournie 
au  jury  : 

«  1°  Les  meilleurs  vins  du  Rhin  proviennent  d’un  raisin  nommé  ries¬ 
ling,  qui  mûrit  tard,  et  qu’on  n’aime  pas  à  mélanger  avec  d’autres  raisins 
pour  lui  conserver  ce  fameux  bouquet  par  lequel  il  se  distingue  de  tous 
les  autres  vins. 

»  2°  L’on  ne  vendange  jamais  avant  la  maturité  parfaite,  qui  n’arrive 
t.  i.  27 
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GRAND-DUCHÉ  DE  HESSE. 


Sous  le  rapport  de  la  qualité  comme  de  la  quantité  des 
vins,  ce  duché  se  rapproche  de  Nassau.  La  culture  y  est  très- 
soigneusement  conduite,  le  commerce  intelligent  et  actif.  On 
y  fait  surtout  des  vins  mousseux,  cet  objet  incessant  des 
recherches  des  fabricants  qui  espèrent,  à  force  de  peines  et 
de  dépenses,  rivaliser  avec  les  vins  de  Champagne. 


quelquefois  qu’au  mois  de  novembre,  époque  où  le  raisin  commence  à 
pourrir  et  à  sécher.  Ce  que  l’on  perd  en  quantité,  on  le  gagne  doublement 
en  qualité. 

3°  En  vendangeant,  on  fait  un  choix  scrupuleux  et  très-soigné  pour 
séparer  le  raisin  bien  mûri  et  sec  de  celui  qui  paraît  être  moins  bon  et 
piqué  par  les  insectes,  de  manière  que  l’on  vendange  d’une  seule  vigne 
deux  à  trois  qualités  différentes. 

33  4°  On  foule  le  raisin  à  peine  vendangé;  mais  on  ne  le  porte  sur  le 
pressoir  que  quelques  jours  après,  selon  qu’il  fait  un  temps  chaud  ou  frais, 
et  que  la  fermentation  commence  à  se  montrer. 

33  5°  La  fermentation,  qui,  selon  la  qualité  et  la  température,  s’opère  en 
une,  deux,  et  même  trois  semaines,  s’opère  au  tonneau  dans  les  caves. 

33  6°  Le  premier  soutirage  a  lieu  au  mois  de  mars  ;  le  deuxième  avant 
la  floraison  de  la  vigne,  et  le  troisième  avant  l’hiver. 

33  Ceci  est  le  procédé  le  plus  hâté  ;  l’autre  consiste  à  ne  soutirer  le  vin 
qu’une  fois  par  an,  généralement  après  la  canicule.  Ce  dernier  mode  otfre 
plus  d’avantages  sous  le  rapport  de  l’économie,  du  bouquet  et  du  déve¬ 
loppement  final. 

»  7°  Les  bonnes  caves  ont  généralement  une  profondeur  de  15  à  25  pieds, 
à  une  température  de  10  à  12°  Réaumur. 

33  8°  L’emploi  du  glucomètre  est  usité  par  les  négociants  pour  constater 
la  valeur  du  moût.  Quelques  propriétaires  ont  recours  à  une  addition  de 
sucre  et  d’alcool,  lors  d’une  mauvaise  récolte.  Ce  mode,  pratiqué  seule¬ 
ment  depuis  quelques  années,  trouve  beaucoup  de  contradicteurs. 

33  9°  C’est  grâce  à  la  perfection  de  la  culture  des  vignes  et  au  choix  scru¬ 
puleux  et  minutieux  des  grains  lors  de  la  vendange,  qu’est  due  la  supério¬ 
rité  des  vins  du  Rhin,  malgré  le  climat  parfois  rigoureux.  33 

Les  meilleurs  crus  sont  : 


Steinberg  ; 
Johannisberg  ; 
Hockheim  ; 


Markobrunn  ; 
Reidesheim  ; 
Geisenheim. 


Les  vins  supérieurs  se  paient  sur  le  pied  de  15  francs  jusqu’à  30  francs 
la  bouteille. 
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BAVIÈRE. 

Ou  retrouve  dans  ce  royaume  les  mêmes  efforts,  mais 
non  avec  un  succès  pareil,  quoique  les  vins  dits  du  Pala- 
tinat  aient  acquis  du  renom  et  jouent  un  rôle  dans  le 
commerce.  En  leur  absence,  c’est  la  Franconie  qui  a  eu  les 
honneurs  du  concours,  notamment  pour  le  cellier  royal  de 
Würzburg,  qui  avait  réuni  une  belle  collection  des  meilleurs 
vins  des  domaines  royaux. 


BADE . 

Dans  ce  grand-duché,  onze  exposants  présentaient  des  vins 
rouges  en  majorité,  et  un  petit  nombre  de  vins  blancs  et 
de  vins  mousseux  qui  ont  été  très-appréciés. 

WURTEMBERG. 

Ce  royaume  avait  réuni  tous  ses  vins  rouges  et  blancs  en 
deux  lots  importants ,  l’un  émanant  du  conseil  central  de 
l’agriculture,  et  réunissant  cinquante  et  un  producteurs, 
l’autre  des  domaines  royaux;  tous  deux  ont  été  distingués 
par  le  jury  pour  leurs  collections  aussi  complètes  que  bien 
choisies. 

Quelques  vins  mousseux  figuraient  aussi  dans  les  lots  ; 
mais,  moins  bien  réussis  que  ceux  des  États  voisins,  ils  n’ont 
paru  mériter  que  des  citations. 

S.  M.  le  roi  de  Wurtemberg  a  puissamment  contribué  au 
développement  de  la  viticulture,  par  l’introduction  de  nou¬ 
veaux  cépages  et  de  procédés  perfectionnés.  Les  encoura¬ 
gements  venant  en  aide  aux  efforts  de  la  population,  le 
Wurtemberg  a  pu,  sous  un  climat  médiocrement  favorable, 
prendre  rang  parmi  les  contrées  viticoles  de  l’Allemagne.  Un 
choix  judicieux  des  terrains,  des  expositions  et  des  cépages, 
un  travail  soigné  des  coteaux,  une  manière  convenable  de 
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vendanger,  de  presser  et  d’ciicavcr,  ont  procuré  des  sortes 
moyennes  et  supérieures  qui  promettent  des  succès,  non- 
seulement  pour  la  consommation  locale,  mais  même  pour 
l’exportation.  Parmi  les  vins  rouges,  les  meilleurs  s’obtien¬ 
nent  avec  les  raisins  franc  -  pineau ,  le  bourgogne  noir  et 
mansard;  les  blancs  avec  le  gris-rouge,  le  petit  riesling  et  le 
franc-pineau  blanc. 


AUTRICHE. 

L’Autriche,  représentée  pour  les  vins  seuls  par  plus  de 
cent  exposants,  avait  déployé  de  grands  efforts  pour  faire 
apprécier  ses  produits  sur  le  marché  anglais.  D’élégantes 
décorations  de  pampres,  de  raisins  et  de  bouteilles  annon¬ 
çaient  l’intention  de  disputer  à  la  France  la  faveur  britan¬ 
nique  :  pour  y  réussir,  la  Hongrie  avait  oublié  ses  griefs,  et 
les  diverses  parties  d’un  empire  si  habituellement  divisées 
semblaient  s’être  concertées  pour  remporter  un  triomphe 
éclatant.  Sans  atteindre  ce  but,  l’empire  d’Autriche  a  vu  ses 
Tins  appréciés  avec  faveur  par  le  jury,  particulièrement  les 
vins  hongrois,  parmi  lesquels  le  tokay  a  maintenu  son  rang 
d’honneur.  Ces  vins,  sans  menacer  la  Bourgogne  d’une  con¬ 
currence  écrasante,  ont  assez  de  mérite  pour  stimuler  l’ému¬ 
lation  des  producteurs  bourguignons,  s’ils  veulent  maintenir 
une  supériorité  que  l’on  s’apprête  à  leur  disputer  vivement. 

Parmi  les  concurrents,  M.  Robert  Schlumberger ,  déjà 
distingué  à  l’Exposition  de  1855,  soutenait  avec  le  même 
éclat  qu’à  cette  époque  l’honneur  des  vins  de  Vienne,  par 
un  choix  des  mieux  assortis  (1). 


(1)  Vins  des  autres  pays.  Esprits ,  liqueurs,  bières,  cidres,  vinaigres.  — 
Le  rapporteur,  unique  représentant  de  la  France  dans  la  section  de  la 
classe  II,  n’a  pu  prendre  part  aux  travaux  relatifs  à  l’appréciation  des 
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CONCLUSION. 

Bien  que  l’égalité  entre  toutes  les  récompenses  permette  à 
chaque  nation  de  revendiquer  la  priorité  de  mérite,  il  esl 
permis  au  rapporteur  de  dire  que  la  supériorité  des  vins, 
célèbres  dans  le  monde  entier,  de  la  Champagne,  du  Bor- 
delais  et  de  la  Bourgogne,  a  obtenu  un  hommage  unanime. 
Quelques  vins  du  Rhin,  entre  les  plus  estimés,  ont  seuls 
paru  revendiquer  une  part  de  cette  renommée  cosmopolite. 

La  France  est  donc  assurée  de  posséder  dans  la  viticulture 
une  source  de  fortune,  inépuisable  comme  les  besoins 
illimités  de  la  consommation,  variée  comme  la  diversité  de 
ses  terroirs,  de  ses  expositions,  de  ses  températures.  Entre 
ses  multiples  aptitudes,  aucune  n’est  plus  conforme  à  son 
génie  séculaire  et  à  sa  vocation  naturelle;  aucune  n’est  plus 
fructueuse  tant  pour  les  populations  laborieuses  que  pour 
les  propriétaires.  Des  terres  impropres,  par  leur  aridité,  à 
toute  autre  plante,  deviennent  lucratives  grâce  à  la  vigne, 
et  celles  qui  étaient  déjà  fertiles  voient  presque  toujours 
s’accroître  leurs  revenus.  L’économie  sociale  tout  entière 
gagne  à  cette  transformation,  car  la  vigne  retient  et  appelle 
les  populations  au  sein  des  campagnes,  dans  les  hameaux 
et  les  villages.  Sur  une  surface  donnée,  elle  nourrit  une  po¬ 
pulation  plus  dense  qu’aucune  autre  branche  de  l’industrie 
agricole.  En  pénétrant  dans  les  habitudes  régulières  des 
populations,  l’usage  du  vin  donne  du  ressort  au  corps  et  à 


autres  vins.  Le  règlement  s’est  d’ailleurs  opposé  à  ce  qu’il  y  fût  repré¬ 
senté  par  un  juré  adjoint.  Il  ne  peut  donc  s’en  référer  qu’aux  rapports  de 
ses  collègues  étrangers,  chargés  de  cette  partie  des  opérations,  rapports 
dont  il  n’a  pu  avoir  jusqu’à  ce  jour  communication,  et  qui  ne  sont  pas 
encore  publiés  au  moment  où  ces  feuilles  s’impriment. 

Les  mêmes  motifs  d’excuse  s’appliquent  aux  très-nombreux  produits 
compris  sous  ces  titres,  et  qui  ont  dû,  comme  une  partie  des  vins,  être 
confiés,  pour  la  dégustation,  à  des  groupes  autres  que  celui  des  vins  de 
France  et  d’Allemagne. 
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l’esprit;  il  constitue  puissamment  à  dissiper  l’ivrognerie,  qui 
naît  presque  toujours  des  excès  qui  suivent  les  privations. 
Enlin,  le  vin  étant,  d’après  les  lois  des  climats,  le  privilège 
de  la  zone  tempérée,  devient  un  précieux  moyen  d’échange 
avec  les  zones  boréale  et  tropicale.  Si  l’on  considère  que 
l’on  compte  par  dizaines  de  millions  les  habitants  du  Nord 
et  des  tropiques  qui  ne  se  privent  du  vin  qu’à  cause  de  sa 
cherté,  on  reconnaîtra  que  la  France  peut,  sans  aucun  péril, 
tripler  et  peut-être  quadrupler  les  deux  millions  d’hectares 
qu’elle  possède  en  vignobles,  et  les  50  millions  d’hectolitres 
de  vin  qu’elle  récolte,  à  la  condition  de  conserver  sa  supé¬ 
riorité  pour  les  hautes  qualités,  de  mettre  ses  prix,  pour  les 
qualités  moyennes,  plus  à  la  portée  de  toutes  les  classes,  de 
conquérir  enfin,  soit  à  l’intérieur,  soit  à  l’extérieur,  les  dé¬ 
bouchés  qui  lui  sont  aujourd’hui  fermés. 

Pour  atteindre  ce  triple  but,  l’industrie  viticole  forme  des 
vœux  dignes  de  toute  la  sollicitude  du  gouvernement. 

Elle  voudrait  voir  supprimer  ou  réduire  quelques-uns  des 
trop  nombreux  impôts  qui  grèvent  autant  la  production  que  la 
circulation  et  la  consommation,  l’octroi  entre  autres.  Elle 
réclame  la  réduction  des  prix  de  transport  par  canaux  et  par 
chemins  de  fer.  Elle  sollicite  l’extension  à  toutes  les  nations 
de  traités  de  commerce  négociés  dans  le  même  esprit  que 
celui  qui  a  été  si  heureusement  conclu  avec  l’Angleterre; 
elle  souhaite  que  le  soufre,  le  plus  efficace  remède  conseillé 
contre  l’oïdium,  soit  exploité  partout  où  la  nature  l’a  déposé, 
alîn  que  la  concurrence  en  fasse  descendre  le  prix;  elle  signale 
enlin  l’unité  de  contenance  dans  les  futailles  comme  favora¬ 
ble  à  l’honnêteté  des  transactions  et  même  à  la  conservation 
des  vaisseaux  qui,  aujourd’hui,  sont  détruits  dans  les  pays  où 
ils  sont  expédiés,  par  le  seul  motif  qu’ils  ne  peuvent  y  être 
utilisés.  La  cherté  croissante  des  vaisseaux  vinaires  donne  du 
prix  à  toute  mesure  qui  préservera  ou  multipliera  les  essences 
forestières  propres  à  la  tonnellerie. 

Ainsi  armés  de  tous  leurs  moyens  d’action,  la  fabrication 
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et  le  commerce  des  vins  soutiendront  la  lutte  avec  succès 
contre  tous  leurs  rivaux  du  continent.  A  l’étranger,  en  An¬ 
gleterre  surtout,  s’établiront  des  entrepôts  qui  consacreront 
par  la  loyauté  des  affaires  les  succès  préparés  d’avance  par 
la  faveur  publique.  Et  les  habitudes  nouvelles  d’une  consom¬ 
mation  agréable  à  tous,  en  prenant  racine  dans  les  mœurs, 
resserreront  les  liens  de  la  paix  entre  les  nations  par  le  dou¬ 
ble  sceau  des  besoins  et  des  intérêts,  en  même  temps  que  la 
marine  nationale  aura  trouvé  le  fret  encombrant  et  lointain 
qui  lui  manque.  Le  Trésor  lui-même  s’enrichira  par  les  tri¬ 
buts  douaniers  qu’il  percevra  sur  les  cargaisons  de  retour. 

Ces  tributs,  que  la  viticulture  peut  procurer  comme  verse¬ 
ment  au  trésor  public  ,  et  qui  seraient  la  conséquence  des 
droits  protecteurs  accordés  à  d’autres  industries,  elle  n’entend 
pas  les  procurer  par  des  mesures  protection  istes  qui  seraient 
prises  en  sa  faveur.  Presque  seule  entre  toutes  les  branches 
de  l’activité  nationale,  elle  n’a  jamais  demandé  de  protection, 
et  elle  a,  plus  que  toute  autre,  réclamé  la  liberté  des 
échanges.  Ce  souvenir,  elle  l’invoque  comme  témoignage  de 
sa  parfaite  harmonie  avec  les  lois  naturelles  de  l’économie 
rurale,  sous  le  climat  et  sur  le  sol  de  la  France,  et  de  son 
droit  è  obtenir  le  plein  et  libre  essor  de  ses  forces  produc¬ 
tives. 
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CHAPITRE  PREMIER. 

LES  FARINES  ET  LA  MEUNERIE, 

Par  M.  PORLIER. 

Le  système  de  moulins  le  plus  répandu  aujourd’hui  vient 
des  États-Unis,  d’où  les  Anglais  Font  importé  chez  eux,  puis 
en  France,  où  on  lui  a  conservé  le  nom  de  système  anglais. 
Il  consiste  dans  la  réunion  de  plusieurs  paires  de  meules 
portées  par  un  seul  beffroi  et  entraînées  par  un  seul  et 
même  moteur,  au  moyen  d’engrenages  en  fonte.  Cette  dis¬ 
position  nécessita  la  diminution  du  diamètre  des  meules, 
dont  les  surfaces  planes  durent  être  maintenues  en  moulage 
au  moyen  d’un  rhabillage  et  d’un  rayonnage  spéciaux,  des¬ 
tinés  à  entretenir  l’énergie  nécessaire  pour  convertir  les 
grains  en  farines,  à  l’aide  de  pierres  presque  pleines. 

Avant  l’adoption  de  ce  système,  chaque  paire  de  meules, 
ayant  toujours  le  diamètre  de  2m,30,  obéissait  à  une  roue 
qui  lui  transmettait  le  mouvement  par  des  engrenages  en 
bois;  les  surfaces  des  meules  étaient  Tune  convexe,  l’autre 
concave  ( boudinière  et  flanière )  ;  la  pierre,  très-éveillée ,  se 
rhabillait  rarement,  parce  quelle  était  naturellement  assez 
vive.  On  comprend  que,  dans  ce  dernier  cas,  il  était  difficile 
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de  diviser  suffisamment  les  grains  du  premier  jet,  et  il  ne 
sortait  de  ces  grandes  meules  à  surfaces  irrégulières,  mal 
équilibrées  et  ne  pouvant  se  rapprocher,  que  des  produits 
d’un  trop  gros  volume  pour  qu’on  pût  les  employer  à  la 
fabrication  du  pain.  On  obtenait  donc  ainsi  des  gruaux  ou 
semoules  qu’il  fallait  ensuite  repasser  plusieurs  fois  sur 
des  meules  pour  les  affleurer.  C’était  là  le  mode  de  mou¬ 
ture  à  la  grosse,  appelé,  depuis  l’adoption  du  système  an¬ 
glais,  mouture  française  ou  à  gruaux. 

Malgré  sa  supériorité  incontestable,  le  système  anglais  fut 
long  à  se  répandre  en  France;  les  farines  qu’il  produisait 
étaient  sans  doute  mieux  atteintes,  mais  elles  étaient  mal  ta¬ 
misées  dans  des  blutoirs  à  brosses  qui  laissaient  arriver  une 
partie  des  sons  fins;  d’un  autre  côté,  les  grains,  peu  ou  pas 
épurés  avant  leur  passage  sous  les  meules, donnaient  des  pro¬ 
duits  qui  se  ressentaient  de  la  grande  proportion  de  pierres 
et  d’autres  corps  étrangers  qui  s’y  trouvaient  mélangés.  On 
reconnut  qu’on  avait  trop  servilement  imité  le  travail  anglais, 
et  il  fallut  chercher  de  nouveaux  moyens  de  nettoyer  et  de 
bluter,  applicables  à  ce  genre  de  mouture.  Les  efforts  fu¬ 
rent  vains  pendant  de  longues  années;  on  se  livra  à  des 
essais  et  tâtonnements  très-coûteux,  qui  furent  ruineux  pour 
presque  tous.  Les  tarares  du  célèbre  Niceville  et  les  blute- 
ries  en  soie,  déjà  en  usage  dans  le  midi  de  la  France,  com¬ 
mençaient  à  donner  d’assez  bons  résultats;  mais  leurs  di¬ 
mensions  n’étaient  pas  proportionnées  à  l’importance  des 
meules;  la  routine  retenait  les  meuniers  dans  les  ornières 
connues;  les  progrès  se  faisaient  sentir  très-lentement,  et  les 
farines  anglaises  avaient  beaucoup  cle  peine  à  supporter  la 
concurrence  avec  celles  qui  provenaient  de  l’ancienne  et  ce¬ 
pendant  défectueuse  fabrication.  La  meunerie  était  dans  cette 
situation  depuis  1825,  lorsqu’ en  1888  les  moulins  de  Saint- 
Maur  furent  établis.  Pour  la  première  fois  on  réunit  dans 
un  même  établissement  un  ensemble  complet  et  tellement 
parfait  sous  tous  les  rapports  que  rien  de  mieux  n’a  été  fait 
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depuis,  et  que  cette  grande  usine  de  Saint-Maur  forme  le 
point  de  départ  de  la  supériorité  incontestable  de  la  meu¬ 
nerie  française,  supériorité  tellement  reconnue  que  la  cons¬ 
truction  des  moulins  est  devenue  une  industrie  exclusive¬ 
ment  française,  d’anglaise  qu’elle  était  auparavant. 

La  presque  totalité  des  moulins  construits  sur  tous  les 
points  du  globe  depuis  vingt-cinq  ans,  provient  des  ateliers 
français.  Les  Anglais  eux-mêmes  s’adressent  à  nos  ingénieurs 
pour  la  construction  de  leurs  moulins,  surtout  depuis  que 
la  grande  réforme  commerciale  de  Robert  Peel,  en  permet¬ 
tant  l’importation  des  farines  étrangères,  nous  a  mis  à  même 
d’envoyer  nos  farines  sur  leurs  marchés. 

Mais  en  livrant  ainsi  aux  autres  ses  appareils  perfec¬ 
tionnés,  la  France  s’est  créé  une  concurrence  devenue 
très-sérieuse  depuis  la  suspension  de  l’échelle  mobile.  Si  elle 
est  entourée  de  pays  nécessiteux,  elle  a  également  près 
d’elle  de  grands  pays  de  production  qui  récoltent  plus  qu’ils 
ne  consomment ,  et  qui  s’efforcent  de  mettre  à  profit  notre 
nouvelle  législation.  D’un  côté,  nous  avons  l’Angleterre,  la 
Suisse,  la  Hollande,  mais  nous  touchons  aussi  à  l’Espagne  et 
à  l’Italie,  et  les  États-Unis  ont  une  marine  qui  leur  permet 
d’amener  rapidement  leurs  farines  dans  nos  ports,  soit  di¬ 
rectement,  soit  des  entrepôts  anglais.  Jusqu’ici  la  France 
n’avait  rien  à  craindre  de  l’importation,  parce  que  nos  po¬ 
pulations,  habituées  à  un  pain  de  bonne  qualité,  savaient 
que  nos  farines  pouvaient  seules  le  leur  fournir. 

L’Exposition  de  Londres  de  1862  nous  a  démontré  que 
nos  produits  commençaient  à  être  serrés  de  plus  près  par 
ceux  des  autres  pays,  et  qu’il  était  urgent  de  redoubler  d’ef¬ 
forts  pour  maintenir  la  supériorité  de  nos  farines  qui  forment 
une  branche  si  importante  de  notre  commerce,  soit  d’expor¬ 
tation,  soit  d’importation. 

Le  tableau  qui  suit  permettra  d’apprécier  quel  a  été  le 
mouvement  des  grains  et  des  farines  depuis  1852  : 
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Commerce  de  la  France  en  froment  et  farines . 


IMPORTATIONS. 


Froment, 

épeautre  et  méteil. 

Farines 

évaluées  en  hectolitres. 

Total. 

1  851 

102,463 

86 

102,549 

1852 

267,193 

798 

267,991 

1853 

4,184,190 

627,342 

4,811,532 

1854 

4,266,361 

1 ,369,252 

5,635,613 

1855 

3,138,602 

566,116 

3,704,718 

1856 

7,156,124 

1,698,132 

8,854,256 

1857 

3,677,087 

218,310 

3,895,397 

1858 

1,737,054 

96,528 

1,833,582 

1859 

1,381,259 

20,864 

1,402,153 

1800 

705,464 

18,821 

724,825 

1861 

12,268,824 

1 ,508,968 

13,777,792 

1851 

EXPORTATIONS. 

1 ,936,942  3,066,436 

5,003,378 

1852 

961,093 

1,464,306 

2,425,399 

1853 

199,989 

890,780 

1,090,769 

1854 

51,118 

211,038 

262,156 

1855 

931 

201,314 

202,245 

1856 

71 

177,042 

177,113 

1857 

122,262 

294,942 

417,204 

1858 

3,916,667 

2,665,474 

6,582,141 

1859 

4,360,796 

4,007,360 

8,368,156 

1860 

2,456,158 

2,323,667 

4,779,825 

1861 

501,389 

612,972 

1,114,367 

En  présence  d’un  commerce  d’exportation  aussi  considéra¬ 
ble,  la  meunerie  française,  si  elle  veut  se  conserver  un  aussi 
vaste  débouché,  doit  se  maintenir  au  niveau  qu’elle  a  su  attein¬ 
dre,  et  le  dépasser  même,  pour  rester  avec  son  incontestable 
supériorité.  Elle  n’y  est  pas  seule  intéressée.  Si  nous  rece¬ 
vions  dans  certaines  années  des  farines  au  lieu  de  grains, 
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comment  remplacerait-on  les  25  0/0  de  sons  que.  produisent 
les  blés  moulus  chez  nous,  et  qui,  servant  si  utilement  à  la 
nourriture  des  bestiaux,  se  transforment  en  viande?  Ces 
dangers  seront  conjurés  sans  nul  doute  ;  mais  l’examen  at¬ 
tentif  des  farines  exposées  et  leur  degré  de  perfection  dans 
la  plupart  des  pays  producteurs,  nous  faisaient  un  devoir  de 
les  signaler. 

FRANCE. 

Aux  expositions  précédentes,  la  meunerie  s’était  pour 
ainsi  dire  abstenue;  elle  ne  voyait  pas  le  moindre  avantage 
à  exhiber  des  marchandises  qu’elle  n’avait  à  faire  appré¬ 
cier  que  dans  le  rayon  restreint  où  elle  pouvait  livrer  ;  mais 
la  libéralité  de  la  nouvelle  législation  a  changé  la  situation: 
chacun  pouvant  désormais  trouver  des  débouchés  à  l’exté¬ 
rieur,  on  a  tenu  à  profiter  du  grand  moyen  de  publicité 
fourni  par  l’Exposition  de  Londres.  Les  demandes  d’admis¬ 
sion  ont  été  nombreuses,  et,  si  la  place  n’avait  pas  fait  défaut, 
la  meunerie  française  aurait  été  représentée  par  un  plus 
grand  nombre  de  ses  membres. 

La  France  compte  seize  exposants  qui,  groupés,  forment 
une  magnifique  et  très-sérieuse  collection.  Ces  industriels  ont 
été  au-devant  d’une  objection  qui  serait  née  de  la  difficulté 
d’apprécier  des  farines  sans  connaître  les  quantités  extraites 
et  les  blés  dont  elles  provenaient.  Ils  ont  donc  joint  à  leurs 
farines  des  échantillons  des  blés  qui  les  ont  produites  et  les 
gros  sons.  Si  cette  dernière  marchandise  ne  suffit  pas  pour 
qu’on  soit  très-exactement  fixé  sur  les  différents  rendements, 
elle  indique  à  l’homme  compétent  le  degré  de  perfectionne¬ 
ment  du  travail.  Un  praticien  jugera  toujours  une  mouture  à 
la  simple  vue  du  gros  son. 

Tous  les  échantillons  des  gros  sons  établissent  d’une  ma¬ 
nière  irrécusable  les  progrès  sensibles  que  la  meunerie  fran¬ 
çaise  a  faits  depuis  l’Exposition  de  1855.  A  cette  époque,  on 
avait  trouvé  nos  farines  un  peu  molles;  elles  étaient,  en  effet, 
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grasses  au  toucher  et  n’avaient  pas  assez  de  corps.  Ce  défaut 
de  qualité  provenait  de  la  trop  grande  vitesse  des  meules,  et, 
par  conséquent,  de  leur  trop  petit  diamètre  ;  car  la  vitesse 
étant  dans  le  sens  inverse  de  leur  dimension,  plus  elles  sont 
petites,  plus  elles  tournent  avec  rapidité.  Lorsque  cette  ra¬ 
pidité  est  trop  forte,  la  mouture  s’échauffe,  le  gluten  su 
coagule,  la  farine  perd  une  partie  de  ses  propriétés  élasti¬ 
ques  et  donne  un  pain  mal  levé  et  plat.  Telles  étaient  les 
causes  vraies  de  la  mollesse  de  nos  farines  ;  mais,  toujours 
prêts  à  marcher  en  avant,  nos  meuniers  se  sont  empressés 
de  faire  disparaître  les  défauts  signalés  en  augmentant  le 
diamètre  de  leurs  meules,  et  en  les  portant  à  lm,40  et  lm,55, 
au  lieu  de  lm,2Ü  et  lra,30  qu’elles  avaient  précédemment. 
C’est  là  une  amélioration  notable  qui  a  permis  à  notre  meu¬ 
nerie  de  fabriquer  des  farines  suffisamment  rondes,  ayant 
de  la  main,  et  incomparablement  supérieures  à  tous  les  pro¬ 
duits  étrangers. 

Dans  les  expositions  précédentes,  on  cherchait  à  diminuer 
le  mérite  de  notre  industrie  meunière,  et  on  lui  reprochait 
de  ne  convertir  en  farine  que  des  grains  de  même  nature, 
provenant  des  mêmes  localités.  On  trouvait  qu’ainsi  elle 
n’avait  pas  à  lutter  avec  les  difficultés  incessantes  auxquelles 
sont  soumis  les  moulins  alimentés  par  des  blés  étrangers  de 
toute  nature  et  de  toute  provenance.  L’Exposition  actuelle  a 
répondu  victorieusement  à  ces  observations.  Profilant  des 
circonstances  commerciales  qui  ont,  cette  année,  introduit 
en  France  des  blés  étrangers,  plusieurs  exposants  ont  envoyé 
à  Londres  des  échantillons  de  ces  blés  avec  les  farines  et 
les  sons  qu’ils  en  ont  tirés.  Il  est  juste  de  citer  tout  parti¬ 
culièrement  la  collection  de  MM.  Darblay  jeune  fils  et  Bé¬ 
ranger,  composée  de  moutures  et  grains  de  sortes  et  de 
provenances  tout  à  fait  opposées,  et  qui,  cependant,  laissent 
de  beaucoup  derrière  elles  les  produits  des  mêmes  blés 
convertis  en  farine  par  les  meuniers  des  pays  où  nous 
sommes  allés  nous  approvisionner.  Celte  maison,  la  première 
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au  monde  clans  cette  spécialité  par  l’immensité  de  ses 
affaires  et  la  supériorité  de  sa  fabrication,  qui  date  de  plus 
de  trente  ans,  n’a  pas  fait  un  travail  exceptionnel  en  vue  de 
l’Exposition  ;  elle  a  pris  dans  ses  magasins  les  échantillons 
quelle  a  envoyés  à  Londres,  et  il  résulte  de  l’examen  de  cette 
intéressante  collection  que  ces  fabricants  ont  su  travailler  les 
blés  de  toutes  les  sortes,  de  manière  à  faire  entrer  les  farines 
de  tous  grains  dans  la  consommation  habituelle  sans  une 
différence  bien  sensible  dans  leur  état  de  division. 

MM.  Darblay  ont  pu  tirer  de  tous  ces  blés  des  farines 
excellentes  et  très-panifiables.  Les  blés  les  plus  glacés,  aussi 
bien  que  les  blés  tendres,  les  richelles,  les  grains  de  Hon¬ 
grie,  de  Pologne,  de  Russie,  d’Allemagne,  d’Espagne  ou  de 
Californie,  ont  donné  des  farines  presque  aussi  bien  affleu¬ 
rées  que  celles  des  meilleurs  blés  français,  et  ont  prouvé 
qu’il  est  possible  d’atteindre  toutes  les  natures  de  grains 
sans  être  obligé  de  les  transformer  d’aborcl  en  semoules 
ou  gruaux,  et  de  ternir  les  farines  par  des  passages  réitérés 
sous  les  meules. 

Les  fabricants  des  quatre  marques  représentées  par 
MM.  Rabourdin,  Chasles  et  Lefebvre,  à  Lepine  (Seine-et-Oise), 
Aubin  et  Baron,  Deshayes-Labiche  et  Morel,  de  Paris,  ont  eu 
la  même  idée  que  MM.  Darblay  et  le  même  mérite  en  envoyant 
des  collections  peut-être  moins  complètes,  où  du  moins  les 
mêmes  difficultés  ont  été  aussi  heureusement  vaincues.  On 
sait  la  réputation  dont  jouit  cette  réunion  de  fabricants;  elle 
a  justifié,  à  Londres,  la  préférence  que  lui  accorde  le  com¬ 
merce  pour  la  beauté  et  la  perfection  de  ses  produits. 

MM.  Abel  Leblanc,  A.  Prouliaram  et  Marnat,  de  Coulom- 
miers,  le  premier  surtout,  ont  fait  voir  le  parti  qu’on  peut 
tirer  des  blés  de  la  Brie.  Leurs  farines  sont  claires  et  rondes, 
les  sons  bien  atteints.  M.  Boucliotte,  de  Metz ,  fait  de  très- 
bonnes  farines  avec  les  blés  de  la  Moselle  ;  on  travaille  dans 
ses  usines  avec  soin  et  intelligence;  les  sons  exposés  le  dé¬ 
montrent. 
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MM.  Guilloteaux,  do  Lorient,  Lebleis ,  de  Pont-l’Abbé  (Fi¬ 
nistère),  sont  admirablement  placés  pour  alimenter  de  farines 
l’Angleterre,  et  même,  au  besoin,  pour  y  chercher  des  blés 
à  travailler. 

MM.  Séraphin  frères  possèdent  au  Breuil,  près  de  Lisieux, 
un  établissement  important.  Le  Havre  s’y  approvisionne  pour 
sa  propre  consommation ,  et  le  commerce  de  la  même  ville 
en  tirera,  à  l’occasion,  des  farines  pour  l’exportation.  M.  Saint- 
Regnier,  à  Rouen,  rivalise  avec  MM.  Séraphin. 

La  fabrication  de  gruaux  sassés  a  bien  diminué  depuis 
vingt-cinq  ans  ;  la  vermicellerie ,  qui  en  consommait  beau¬ 
coup,  emploie  maintenant,  en  général,  des  farines  ordinaires. 
Cependant  la  pâtisserie  ne  peut  se  passer  de  ces  qualités  su¬ 
périeures,  qui  sont  le  résultat  de  la  mouture  à  la  grosse,  dite 
mouture  à  gruaux;  elle  diffère  de  la  mouture  basse  en  ce 
que,  au  lieu  de  chercher  à  obtenir  le  plus  possible  du  pre¬ 
mier  jet,  on  s’efforce,  au  contraire,  de  ne  tirer  d’aborcl  que 
des  semoules,  lesquelles  repassent  plusieurs  fois  sous  les 
meules  après  avoir  été  sassées,  et  fournissent  des  farines  ma¬ 
gnifiques,  mais  dans  une  proportion  beaucoup  moindre  (près 
de  moitié)  que  la  mouture  basse.  M.  Rouzé-Aviat  expose 
des  farines  de  cette  sorte,  d’une  nuance  éclatante,  et  supé¬ 
rieures  à  celles  de  M.  Mainguet,  son  concurrent;  mais  ce 
dernier  a  des  semoules  plus  belles  que  celles  du  premier. 
Tous  deux,  d’ailleurs,  exposent  dans  d’excellentes  conditions. 

Comme  on  le  voit,  la  meunerie  française  a  atteint  un  de¬ 
gré  de  perfectionnement  très-élevé;  et  si  l’on  songe  à  la  mau¬ 
vaise  récolte  de  la  dernière  année  en  France,  on  peut  s’é¬ 
tonner  que  notre  pays  ait  pu  conserver  la  première  place  qui 
lui  avait  été  attribuée  aux  expositions  précédentes.  Il  est  vrai 
que  les  sons  ont  été  pris  en  très-grande  considération,  et 
qu’ils  ont  été  reconnus  magniüques.  Nous  croyons  devoir  faire 
remarquer  l’absence  presque  complète  de  farines  provenant 
d’autres  grains  que  du  froment,  et  nous  reprocherons  à  notre 
meunerie  de  n’avoir  pas  envoyé  des  farines  de  seigle,  d’orge, 
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do  maïs,  de  sarrasin,  etc.  Les  terrains  où  l’on  cultive 
ces  céréales  sont  considérables  en  France  et  dans  les  autres 
pays,  et  la  meunerie  aurait  grand  tort  de  les  délaisser,  car 
elles  servent  à  la  nourriture  de  nombreuses  populations. 

Parmi  les  perfectionnements  qui  ont  le  plus  contribué,  dans 
ces  dernières  années,  à  développer  le  commerce  clés  farines, 
il  en  est  un  qui  mérite  à  tous  égards  d’être  signalé.  Un  des 
obstacles  qui  s’opposait  le  plus  à  l’exportation  des  farines 
françaises ,  c’était  l’humidité  qu’elles  renferment ,  humidité 
qui  entrait  dans  leur  composition  pour  une  proportion  va¬ 
riable  de  10  jusqu’à  25  0/0.  Pour  qu’elles  puissent  voyager  et 
se  conserver  sans  écliauffement,  il  faut  que  cette  quantité  d’eau 
soit  réduite  à  5  0/0.  Les  procédés  manquaient,  lorsque  l’un  de 
nos  plus  habiles  constructeurs  de  moulins,  M.  Touaillon,  ima¬ 
gina  un  appareil  aussi  simple  qu’efficace,  et  qui  étuve  avec 
une  grande  régularité  et  une  économie  remarquable.  Les 
services  que  cet  inventeur  a  rendus,  tant  à  la  construction 
des  moulins  qu’à  la  conservation  des  farines,  sont  trop  con¬ 
sidérables  pour  que  nous  ayons  pu  les  passer  sous  silence. 

L’Algérie  expose  à  Londres  des  produits  qui  ont  été  juste¬ 
ment  admirés.  Les  semoules  sont  fort  belles  ;  les  blés  sont 
fortement  glacés  et  donnent  difficilement  des  farines  affleu¬ 
rées.  Une  minoterie,  fondée  près  d’Alger  par  un  ancien 
meunier  des  environs  de  Paris,  est  parvenue  à  fabriquer  de 
la  farine  un  peu  ronde,  il  est  vrai,  et  ressemblant  à  des  se¬ 
moules,  mais  cependant  très-paniliable. 

MM.  Lavie  père,  Bleuze-Ducombs,  Lavie  fils  et  Giraud , 
sans  présenter  des  farines  aussi  divisées  que  celles  de  Du- 
louist,  s’en  rapprochent  cependant.  Les  progrès  réalisés  en 
Algérie,  depuis  1855 ,  sont  très-sensibles.  Le  moment  est 
venu  où  cette  riche  contrée  soutiendra  la  concurrence,  sur 
les  places  du  Midi,  avec  les  farines  du  Languedoc,  qui  trou¬ 
vent,  dans  les  Bouches-du-Rhône,  le  Var  et  le  Vaucluse,  des 
débouchés  continuels. 

Les  semoules  africaines  sont  d’une  grande  beauté;  la  richesse 
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des  blés  en  gluten  leur  donne  une  valeur  exceptionnelle  ;  aussi 
on  en  exporte  une  notable  quantité  en  Espagne  et  en  France 
pour  les  convertir  en  pâtes  alimentaires.  La  vermicellerie  de 
Marseille,  représentée  par  M.  Brunet,  emploie  presque  exclu¬ 
sivement  ces  semoules,  qu’elle  fabrique  elle-même  avec  des 
blés  durs  africains.  Ses  pâtes  sont  très-compactes  et  ne  se 
délayent  pas  à  la  cuisson  :  elles  n’ont  peut-être  pas  la  blan¬ 
cheur  de  certaines  pâtes  d’Italie,  mais  elles  sont  certainement 
aussi  nutritives. 

M.  Bertrand ,  de  Lyon ,  qui ,  pour  ses  produits ,  a  obtenu 
la  plus  haute  récompense  décernée  à  l’Exposition  nationale 
de  Turin ,  en  1858  ,  tire  également  ses  blés  durs  d’Afri¬ 
que  et  les  moud  en  grande  partie  lui-même.  Ses  pâtes  sont 
fort  belles,  et  supérieures  à  celles  que  nous  avons  vues  à 
Londres. 

M.  Betz-Penot,  meunier  à  Ulay,  près  Nemours  (Seine-et- 
Marne),  a  appliqué  son  procédé  de  mouture  aux  maïs  afri¬ 
cains.  On  sait  que  ce  procédé  consiste  à  moudre  le  grain 
sans  atteindre  l’embryon,  qui,  lorsqu’il  est  divisé,  se  mélange 
aux  autres  parties  du  grain ,  et  leur  donne  un  goût  âcre  et  amer. 
Le  moyen  est  très-simple  :  il  consiste  à  faire  tremper  le  maïs 
dans  l’eau  assez  de  temps  pour  que  le  germe  s’hydrate  et 
résiste  à  l’action  des  meules.  En  effet,  il  ne  peut  plus,  dans 
cet  état ,  se  réduire  en  farine  ;  il  se  roule  avec  la  matière 
grasse  et  résineuse  qui  l’enveloppe  ;  il  forme  alors  un  petit 
corps  ovoïde  qui  s’échappe  des  meules  pour  aller  tomber 
avec  les  sons.  Les  semoules  et  farines,  exemptes  de  goût 
désagréable,  deviennent  propres  à  faire  d’excellents  potages 
et  des  pâtisseries  assez  recherchées  et  d’une  digestion  facile. 
M.  Betz-Penot  a  très-bien  réussi  ;  il  a  confectionné  des 
pâtisseries  sèches  ;  mais  il  s’est  abstenu  cette  fois  de  faire 
du  pain;  il  a  reconnu  avec  raison  que  le  maïs,  privé  de 
gluten,  étant  dans  des  conditions  moléculaires  différentes  du 
blé,  ne  pouvait  se  panifier  convenablement.  En  étudiant  la 
composition  du  maïs  et  en  trouvant  un  moyen  si  simple 
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d’empêcher  la  division  du  cotylédon,  M.  Betz-Penot  a  rendu 
un  service  véritable  que  nous  sommes  heureux  de  rappeler. 


ANGLETERRE. 

Les  meuniers  anglais  qui  ont  exposé  sont  en  petit  nombre. 
Cependant  les  échantillons  que  nous  avons  vus  suffisent  pour 
faire  apprécier  les  progrès  énormes  réalisés  dans  ce  pays 
depuis  1855.  Aujourd’hui  leurs  blés  sont  nettoyés  et  les 
moutures  blutées  au  moyen  des  appareils  français.  Ils  ont 
diminué  sagement  l’alimentation  des  meules;  elles  sont  mieux 
tenues  et  rhabillées  avec  plus  de  soin;  aussi  les  farines  sont- 
elles  bien  affleurées  et  ont-elles  une  teinte  blanche  beurrée  qui 
en  indique  la  pureté;  les  sons,  quoique  plus  brisés  que  les 
nôtres,  sont  très-bien  évidés.  En  somme,  si  la  généralité  ne 
travaille  pas  encore  comme  nous,  certains  d’entre  eux  nous 
approchent  de  très  près.  On  va  vite  dans  cette  nation 
quand  on  est  entré  dans  la  bonne  voie.  La  France  ne 
doit  pas  espérer  de  voir  ses  farines  obtenir  toujours  une 
prime  sensible  sur  les  marchés  anglais,  si  de  son  côté  elle 
reste  stationnaire.  Une  circonstance  regrettable  nous  a  empê¬ 
ché  de  pouvoir  apprécier  exactement  la  mouture.  La  collection 
des  blés  présentés  à  l’Exposition  comme  spécimen  des  blés 
employés  par  la  meunerie ,  a  été  reconnue  inexacte  par  les 
jurés  anglais  eux-mêmes.  En  forçant  la  qualité  des  blés,  on 
diminuait  le  mérite  de  la  farine,  et  on  exaltait  l’agriculture  au 
préjudice  de  la  meunerie. 


ESPAGNE. 

S’il  fallait  juger  la  mouture  espagnole  d’après  scs  farines 
seules,  il  faudrait  reconnaître  qu’elle  est  parfaite,  car  la 
blancheur  et  l’affleurement  ne  laissent  rien  à  désirer  ;  mais 
les  échantillons  exposés  n’étant  accompagnés  ni  des  blés 
ni  des  sons,  nous  sommes  dans  l’impossibilité  de  nous  pro- 
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noncer  sur  le  travail.  Cependant  tout  nous  fait  croire  que, 
là  aussi,  on  marche  à  pas  de  géant.  Des  farines  bien  corsées, 
ayant  très-bonne  main,  ne  peuvent  pas  être  produites  par  une 
mouture  arriérée.  Le  grand  nombre  de  moulins  que  nos 
constructeurs  ont  établis  dans  les  différentes  parties  de  l'Es¬ 
pagne  depuis  dix  ans,  le  personnel  qu’ils  y  ont  laissé,  ne 
peuvent  nous  permettre  de  douter  un  seul  instant  qu’on  nous 
suit  de  fort  près ,  avec  cette  circonstance  très-favorable  que 
les  blés  récoltés  en  Espagne  sont  très-secs,  et  fournissent  une 
farine  d’une  meilleure  conservation.  Ce  pays  comprend  l’avan¬ 
tage  de  sa  position  et  se  prépare  à  en  profiter  ;  il  n’épar¬ 
gne  rien  :  ses  moulins  sont  parfaitement  montés  ;  on  s’y 
organise  pour  l’étuvement  des  farines;  tous  nos  perfection¬ 
nements  y  sont  adoptés  avec  empressement.  Plusieurs  établis¬ 
sements  peuvent  fonctionner  simultanément  au  moyen  de 
moteurs  hydrauliques  et  de  moteurs  à  vapeur.  On  n’y  veut 
pas  de  chômage.  La  meunerie  espagnole  tend  à  devenir  une 
grande  industrie.  Elle  est  presque  de  mode ,  car  elle  attire 
les  capitaux  des  familles  les  plus  aristocratiques. 

ÉTATS-UNIS. 

Les  États-Unis  sont  représentés  par  trois  exposants  qui 
ont  envoyé  des  farines  d’un  assez  bel  aspect,  mais  hui¬ 
leuses,  et  ayant  l’apparence  de  farines  soumises  pendant  la 
mouture  à  un  degré  de  chaleur  trop  élevé.  Elles  ont  fourni 
un  pain  mal  levé,  mais  d’un  excellent  goût.  11  est  possible 
que  la  densité  de  la  mie  provienne  du  mode  de  pétrissage, 
très-différent  de  celui  qu’on  emploie  en  France.  Les  Améri¬ 
cains  malaxent  très-peu  leurs  pâtes;  ils  font  une  espèce  de 
brouet  assez  clair  qu’ils  versent  dans  des  moules  et  qu’ils 
enfournent,  sans  attendre  que  la  fermentation  s’effectue. 
Quoi  qu’il  en  soit,  si  les  Américains  veulent  propager  leurs 
farines  en  Europe,  ils  devront  augmenter  le  diamètre  de 
leurs  meules  ;  leur  blutage  n’est  pas  non  plus  assez  soigné. 
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AUTRICHE. 

L’Autriche  a  envoyé  des  farines  de  ses  principales  pro¬ 
vinces,  qui  ont  conservé  la  mouture  à  gruaux.  Les  sons 
qui  accompagnent  les  semoules  et  farines  montrent  non- 
seulement  que  le  travail  des  meules  n’est  pas  parfait,  mais 
aussi  que  les  blés  sont  peu  nettoyés.  Le  blutage  est  assez 
bon.  Les  farines  de  Croatie  sont  supérieures  à  celles  qui  sont 
fabriquées  dans  les  environs  de  Vienne.  Il  existe  à  Pesth  un 
moulin  considérable  dans  lequel  la  mouture  se  fait  au  moyen 
de  cylindres  d’un  très-petit  diamètre.  Le  représentant  de  cet 
établissement  déclare  que  ce  système  est  préférable  aux 
meules  :  les  farines  qui  en  proviennent  sont  bonnes;  mais  leur 
classement  est  fait  dans  des  proportions  singulières  ;  ainsi, 
elles  sont  divisées  en  sept  sortes  qu’on  mélange  entre  elles  et 
qui,  réunies,  forment  en  moyenne  70  0/0  seulement.  On  fait 
23  0/0  de  son,  ce  qui  laisse  7  0/0  de  déchet.  Des  états  de 
mouture  semblables  ruineraient  promptement  nos  meuniers, 
qui  ne  s’empresseront  pas  de  changer  leurs  meules  pour  des 
cylindres.  Nous  avons  remarqué  la  bonne  confection  des 
orges  perlés.  Les  seigles  sont  les  plus  beaux  que  nous  ayons 
vus  dans  toute  l’Exposition. 


PRUSSE. 


La  Pi  ’usse  se  livre  également  à  la  fabrication  à  la  grosse. 
Ses  farines  sont  généralement  dures  à  la  main  et  les  sons 
très-brisés  ;  cependant  les  grands  moulins  de  Stettin  prati¬ 
quent  une  mouture  semi-anglaise  dont  les  produits  sont 
estimés.  Les  farines  de  Witten  et  de  Westphalie  sont  peu 
affleurées ,  mais  les  semoules  en  sont  très-belles ,  et  les 
pâtes  quelles  donnent  peuvent  rivaliser  avec  les  plus  belles 
d’Italie.  On  trouve  dans  les  produits  agricoles  de  cette  na¬ 
tion  des  blés  blancs  de  Silésie  très-remarquables. 
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PORTUGAL. 

Très-peu  de  meuniers  de  ce  pays  ont  exposé.  Les  farines 
sont  mal  faites  et  ternes;  les  échantillons  n’étant  accompa¬ 
gnés  ni  du  blé  ni  du  son ,  nous  ne  pouvons  les  apprécier 
sûrement.  Les  pâtes  et  les  biscuits  ont  assez  bonne  apparence, 
ce  qui  indique  qu’on  fait  en  Portugal  des  farines  supérieures, 
mais  ceux  qui  les  produisent  ne  les  ont  pas  exposées. 

COLONIES  ANGLAISES. 

L’Angleterre  étale  avec  orgueil  les  produits  agricoles  de  scs 
riches  colonies.  Il  y  en  a  qui  étonnent  ceux  qui  ne  connaissent 
pas  la  puissance  de  végétation  que  possèdent  certaines  con¬ 
trées.  Nous  avons  surtout  été  frappé  de  la  qualité  vraiment  in¬ 
croyable  des  blés  d’Australie  et  de  ceux  de  Victoria.  On  ne 
peut  rien  imaginer  d’aussi  régulièrement  beau.  Ces  blés  sont 
d’un  blanc  jaune  éclatant;  tous  les  grains  sont  égaux  comme 
s’ils  étaient  passés  dans  le  même  moule;  ils  sont  pleins,  très- 
secs,  et  pèsent  jusqu’à  89  kilos  l’hectolitre.  Cependant  les  fa¬ 
rines  fabriquées  sur  place  avec  ces  blés  sont  mal  affleurées  et 
mal  blutées.  On  voit  qu’il  n’y  a  pas  encore  dans  ces  pays  loin¬ 
tains  de  moulins  bien  installés.  Il  est  probable  que  bientôt  il 
se  montera  des  organes  perfectionnés,  et  qu’alors  on  pourra  y 
consommer  le  plus  beau  pain  du  monde.  Cependant,  la  vue 
de  ces  blés  nous  a  laissé  sous  une  impression  qui  est  le  résul¬ 
tat  de  l’étude  que  nous  avons  faite  de  tous  les  grains  exposés. 
Les  qualités  des  blés  sont  en  raison  inverse  de  l’état  d’avan¬ 
cement  dans  lequel  se  trouve  l’agriculture  de  chaque  localité; 
ou  plutôt  nous  avons  remarqué  que  ce  sont  les  pays  les  plus 
neufs,  ceux  qui  possèdent  des  terres  vierges  produisant  na¬ 
turellement  sans  le  secours  d’engrais  artificiels,  qui  donnent 
des  grains  très-beaux  et  très-riches  en  gluten,  tandis  qu’au 
contraire,  dans  les  contrées  où  l’agriculture  est  très-avancée, 
les  espèces  souvent  sont  pauvres  et  dégénérées.  Si  nous  ne 
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nous  sommes  pas  trompé,  no  faudrait-il  pas  conclure  de  là 
que  nos  engrais  ne  peuvent  remplacer  ceux  qui  se  forment 
naturellement  dans  les  couches  végétales? 

Plusieurs  nations  se  sont  abstenues  d’exposer  à  Londres 
ceux  de  leurs  produits  dont  nous  nous  occupons.  De  ce  nom¬ 
bre  est  la  Belgique.  Nous  le  regrettons ,  car  il  eût  été  inté¬ 
ressant  pour  la  France  de  connaître  l’état  de  la  meunerie 
dans  ce  pays  voisin. 


CHAPITRE  IL 

PATES  ALIMENTAIRES  ET  AMIDONS, 

Par  M.  PORLIER. 


g  1er.  —  Biscuits. 

Dans  la  catégorie  des  pâtes  alimentaires  les  exposants  fran¬ 
çais  sont  peu  nombreux;  Paris  même,  qui  compte  une  di¬ 
zaine  de  fabriques  importantes,  n’est  représenté  que  par 
deux  ou  trois  fabricants. 

L’ancienne  maison  Boudier  sait  produire  à  bas  prix  des 
pâtes  de  toutes  sortes ,  même  de  luxe ,  avec  les  gruaux 
blancs  qu’elle  tire  du  Soissonnais  ;  cette  maison  se  distingue 
surtout  par  la  blancheur  et  le  bon  goût  de  sa  marchandise. 
Sa  fabrique,  par  son  outillage  et  son  installation ,  est  consi¬ 
dérée  comme  un  modèle.  Les  pâtes  que  la  maison  Boudier 
a  exposées  sont  réellement  les  échantillons  de  celles  qu’elle 
livre  au  commerce. 

M.  Noël  Martin  joint  à  son  usine  spéciale  d’amidon  une 
fabrique  de  pâtes  alimentaires  perfectionnées,  de  vermi¬ 
celles  et  de  macaronis  qu’il  rend  nutritifs  à  volonté  par  une 
addition  de  gluten  frais.  Ses  pâtes  sont  recherchées  par  cette 
double  raison  qu’elles  égalent  en  qualité  les  pâtes  de  Naples 
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et  de  Gênes,  et  qu’elles  ne  coûtent  que  moitié  environ  du 
prix  de  celles-ci.  M.  Noël  Martin  expose  aussi  des  prépara¬ 
tions  de  gluten  pour  pain,  mets  divers  et  potages,  avec  les¬ 
quels  il  nourrit  en  grand  nombre  des  malades  atteints  du 
diabète  sucré,  qui  trouvent  dans  le  gluten  associé  aux  viandes 
un  régime  salutaire.  M.  Martin,  le  premier,  eut  l’idée  d’utili¬ 
ser  ce  gluten,  qu’on  a  si  longtemps  perdu,  à  l’amélioration 
de  nos  aliments,  d’abord,  et  à  nos  manufactures  ;  puis  il  l’a 
transformé  en  un  aliment  nouveau.  C’est  là  certainement  une 
des  inventions  les  plus  remarquables  et  les  plus  utiles  de 
notre  époque.  Ce  système  se  développe  rapidement ,  il  sera 
bientôt  exclusivement  en  usage ,  car  l’ancien  mode  n’avait 
pas  seulement  l’inconvénient  d’être  insalubre  et  de  perdre 
la  meilleure  partie  du  grain,  il  faisait  perdre  encore  une 
quantité  considérable  d’amidon.  La  farine  de  gluten,  telle 
qu’elle  résulte  du  procédé  Martin,  doit  certainement,  dans 
un  avenir  prochain,  remplacer  le  biscuit  de  mer,  qui 
forme  une  partie  si  notable  de  la  nourriture  de  nos  troupes 
dans  les  voyages  de  terre  et  de  mer.  Cette  matière,  trois  fois 
plus  nutritive  que  le  biscuit,  est  inaltérable;  elle  conserve  un 
goût  agréable,  et  peut  être  consommée  partout  où  il  y  a  de 
l’eau.  Les  administrations  de  la  Guerre  et  de  la  Marine  de¬ 
vraient  essayer  l’effet  de  ce  nouvel  aliment. 

La  fabrication  des  pâtes  alimentaires  de  Paris  n’est  pas , 
suivant  nous,  assez  généralement  appréciée  :  les  quantités 
produites  sont  considérables ,  les  prix  très-modérés.  O11  lui 
oppose  les  produits  de  Gênes,  de  Lyon  et  de  Clermont-Fer¬ 
rand  ;  mais  on  obtient  à  Paris  pour  60  centimes  ce  que  l’on 
paie  85  ailleurs.  Les  formes  sont  moins  belles,  il  est  vrai, 
mais  en  fabricant  économiquement,  on  permet  à  l’ouvrier 
et  aux  classes  pauvres  de  remplacer  le  pain  de  leur  potage 
par  du  vermicelle  qui  lui  conserve  sa  qualité,  et  de  suppléer 
la  viande  par  un  macaroni  nutritif.  D’ailleurs,  nous  le  répé¬ 
tons,  les  pâtes  de  luxe  de  Paris,  qui  valent  85  à  00  centimes 
le  kilogramme,  n’ont  pas  de  rivales  pour  la  blancheur  et  la 
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iincsse  du  goût.  Les  gens  du  métier  attribuent  cette  dernière 
qualité  à  la  dessiccation  prompte  et  parfaite  qu’on  leur  fait 
subir.  Celles  d’Auvergne  et  des  autres  pays  exhalent  presque 
toujours  une  odeur  aigre  qui  est  très-sensible  à  l’ouverture 
des  caisses. 

M.  Groult  a  perfectionné  les  procédés  de  fabrication  créés 
par  son  père.  Les  farines  de  légumes  cuits  ont  surtout  attiré 
l’attention  du  jury  ;  elles  sont  préparées  avec  des  graines  de 
légumineuses  décortiquées ,  cuites ,  étuvées  et  moulues  ; 
elles  joignent  à  l’avantage  de  se  conserver  sans  altération , 
celui  de  fournir  des  purées  par  une  courte  ébullition  avec  de 
l’eau  mêlée  de  graisse.  La  marine  en  fait  une  forte  consom¬ 
mation,  et  c’est  une  ressource  pour  les  petits  ménages  depuis 
qu’on  les  livre  en  paquets  au  prix  de  20  centimes. 

L’exposition  des  pâtes  et  semoules  d’Auvergne  offre  de 
beaux  et  bons  produits.  On  voit  d’abord  le  blé  barbu  qui 
donne  le  blé  dur,  puis  la  semoule  que  les  sasseurs  savent  si 
habilement  préparer.  Cette  semoule ,  naturellement  grise , 
prend  une  teinte  jaune  lorsqu’elle  est  bien  épurée.  D’ailleurs 
les  semouliers  choisissent  les  plus  beaux  blés  récoltés  sur 
certains  terrains.  Tous  les  fabricants  de  Clermont  ne  font 
pas  régulièrement  de  belles  pâtes;  il  y  a  là,  comme  ailleurs, 
des  différences  sensibles  ;  mais  dans  une  exposition  collec¬ 
tive,  il  est  impossible  de  les  distinguer.  En  somme,  consi¬ 
dérée  dans  son  ensemble .  la  fabrication  des  pâtes  de  Cler¬ 
mont  est  bonne  et  ses  produits  sont  beaux  :  les  quantités 
considérables  qu’on  en  exporte  dans  toute  l’Europe  l’attestent 
hautement.  Leurs  blés  durs  sont  riches  en  gluten  ;  ils  sont 
passés  sur  table  avant  d’être  moulus,  et  produisent  des 
semoules  d’une  grande  propreté.  Les  macaronis  et.  vermicelles 
d’Auvergne  sont  incontestablement  d’une  plus  belle  appa¬ 
rence  que  ceux  qu’a  exposés  l’Italie  ;  ils  seraient  aussi  bons 
s’ils  étaient  bien  soignés  à  la  dessiccation  et  au  travail.  11  faut 
aussi  constater  que  la  fabrique  de  Clermont  produit  à  elle 
seule  plus  que  toutes  les  autres  contrées  de  la  France,  en  n’y 
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comprenant  pas  Paris.  On  reproche  aux  qualités  ordinaires 
des  pâtes  de  Clermont  une  teinte  grise  que  l’on  dissimule  par 
une  coloration  de  safran  ;  mais  les  pâtes  de  choix  sont  réel¬ 
lement  d’une  teinte  parfaite,  et  elles  sont  encaissées  avec  un 
très-grand  soin.  En  résumé,  l’exposition  des  pâtes  alimen¬ 
taires  de  la  France  est  supérieure  à  celles  des  autres  pays. 
Les  moyens  de  fabrication  se  sont  perfectionnés,  la  main- 
d’œuvre  a  diminué,  le  nombre  des  fabriques  s’est  augmenté, 
ce  qui  prouve  que  la  consommation  des  pâtes  en  général 
prend  chaque  jour  de  l’extension. 

Les  biscuits,  pâte  sèche  et  sucrée ,  sont  l’objet  d’un  com¬ 
merce  très-étendu,  d’un  prix  peu  élevé,  d’une  facile  conser¬ 
vation  ;  ils  servent  de  dessert  à  la  classe  peu  aisée.  Le 
jury  a  constaté  la  qualité  irréprochable  des  exposants  fran¬ 
çais.  La  fabrication  de  M.  Guillout  est  une  des  plus  con¬ 
sidérables  de  Paris,  puisqu’elle  livre  par  an  45  millions 
de  biscuits  pour  la  confection  desquels  on  emploie,  chaque 
jour,  comme  matières  premières,  six  sacs  de  farine,  950  kilo¬ 
grammes  de  sucre  blanc  et  douze  mille  œufs. 

g  2.  —  Amidons 

Depuis  qu’a  été  mis  en  pratique  le  procédé  Martin  dont 
nous  avons  parlé  plus  haut,  la  fabrication  de  l’amidon  tend 
à  se  réunir  à  celle  des  pâtes.  Ce  travail,  en  effet,  se  trouve 
de  beaucoup  simplifié,  puisqu’il  permet  l’emploi  des  farines 
ordinaires  à  la  place  des  semoules  qui  augmentent  considé¬ 
rablement  le  prix  de  revient. 

Pendant  longtemps  l’amidon  du  froment  a  été  le  seul  fa¬ 
briqué  pour  le  commerce;  mais  déjà,  en  1855,  les  Anglais 
nous  ont  apporté  des  amidons  de  riz.  Le  midi  de  la  France 
a  également  montré  des  amidons  de  maïs  et  de  fèves.  A  Paris, 
M.  de  Caillas  commençait  à  fabriquer  de  l’amidon  de  marrons 
d’Inde.  Depuis,  ces  amidons  ont  été  tour  à  tour  exploités 
en  grand,  et  employés  dans  les  apprêts  et  divers  usages  aux- 
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quels  suffisait  auparavant  l’amidon  de  froment  ;  mais  il  y 
eut  d’assez  nombreuses  déceptions.  On  reconnut  qu’ils  ne 
possédaient  pas  toujours  les  qualités  exigées  pour  les  bons 
apprêts,  et  qu’ils  pouvaient  être  considérés  comme  les  suc¬ 
cédanés  de  la  fécule  de  la  pomme  de  terre,  mais  nullement 
comme  les  rivaux  de  l’amidon  du  blé.  En  effet,  de  même 
que  la  fécule,  ils  fournissent  un  empois  épais,  et  propre  tout 
au  plus  aux  tissus  grossiers,  tels  que  les  calicots  et  les  toiles 
claires.  L’amidon  du  froment,  au  contraire,  se  distingue  des 
fécules  de  pommes  de  terre  et  des  autres  fécules  en  ce  qu’il 
donne,  à  pesanteur  égale,  un  empois  souple  qui  pénètre  le 
tissu  au  lieu  de  s’y  appliquer  en  couches  épaisses.  11  en  ré¬ 
sulte  un  apprêt  plus  solide  et  plus  parfait  en  ce  que  le  grain 
de  la  toile  reste  apparent.  L’apprêt  à  l’amidon  du  froment 
est  d’ailleurs  moins  cassant  que  celui  des  fécules,  et  cette 
propriété,  que  possède  l’amidon  du  riz,  lui  assure  certai¬ 
nement  aussi  la  supériorité  sur  ce  dernier  produit.  Il  faut 
reconnaître,  toutefois,  que  l’amidon  du  riz  est  resté  très- 
commun  dans  le  commerce  en  Belgique,  en  France,  et  sur¬ 
tout  en  Angleterre,  où  l’abondance  du  riz  de  l’Inde  permet 
de  le  produire  à  lias  prix  et  de  bonne  qualité. 

L’exposition  des  Anglais  offre  même  cette  année  de  très- 
beaux  spécimens  de  ces  amidons  de  riz  ;  ils  sont  parfaite¬ 
ment  travaillés.  La  blancheur  en  est  peut-être  un  peu  infé¬ 
rieure  à  celle  de  nos  beaux  amidons  de  froment,  mais  les 
aiguilles  sont  d’une  grosseur  et  d’une  netteté  remarqua¬ 
bles.  11  existe  cependant  en  Angleterre  de  nombreuses  fabri¬ 
ques  d’amidon  de  froment  dont  quelques-unes  ont  exposé 
leurs  produits,  et  qui  trouvent  un  prix  plus  élevé  que  les 
amidons  de  riz. 

Nous  avons  remarqué  dans  l’exposition  anglaise  ,  comme 
en  1855,  que  tous  les  fabricants  font  des  amidons  blancs  et 
des  amidons  bleus  fortement  colorés  par  du  bleu  d’azur. 
Dans  les  autres  pays,  on  ne  livre  au  commerce  que  des  ami¬ 
dons  blancs  ou  très-légèrement  teintés  de  bleu. 
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On  v.oit  des  échantillons  d’amidons  de  froment , chez  pres¬ 
que  toutes  les  nations  qui  ont  exposé  :  l’Italie,  la  Prusse, 
l’Autriche,  etc.;  mais,  en  général,  leurs  produits  sont  infé¬ 
rieurs,  pour  la  nuance,  aux  amidons  de  France  et  d’Angle¬ 
terre. 

L’amiclonnerie  de  Paris  est  représentée  par  la  maison  Noël 
Martin,  gendre  et  successeur  cl’Émile  Martin,  l’inventeur  du 
nouveau  procédé  de  fabrication  dont  nous  avons  déjà  parlé, 
et  qui  produit  l’amidon  en  recueillant  le  gluten  à  l’état  frais, 
qu’on  utilise  ensuite  pour  les  pâtes  alimentaires.  Les  échan¬ 
tillons  sont  beaux  et  en  belles  aiguilles;  la  poudre,  d’une 
blancheur  remarquable  ;  le  tout  soutient  enfin  la  très-vieille 
réputation  des  amidons  de  Paris. 

La  fabrication  économique  inventée  par  M.  Martin  date 
de  1851  ;  mais,  depuis  1856,  elle  est  entrée  dans  une  voie 
nouvelle  d’amélioration  par  le  perfectionnement  des  ma¬ 
chines  qui  servent  à  séparer  le  gluten  de  l’amidon,  et  par 
l’adoption  de  tables  dont  M.  Martin  a  su  faire  une  heureuse 
application,  pour  le  dépôt  et  la  séparation  de  l’amidon,  sans 
fermentation  préalable  ,  de  manière  à  obtenir  chaque  jour 
les  produits  en  gluten  et  en  amidon  ,  par  un  travail  tout 
mécanique ,  et  par  cela  même  tout  manufacturier.  Cette 
fabrication  est  d’une  simplicité  et  d’une  promptitude  d’elfet 
étonnantes.  Un  appareil/;  du  prix  de  1,000  francs  transforme, 
par  heure  ,  un  sac  cle  farine  de  157  kilogrammes,  et  donne 
environ  100  kilos  cl’amidon  et  50  kilos  de  gluten  frais  : 
c’est  une  transformation  presque  instantanée.  Les  autres 
amidonniers  mettent  un  mois  pour  produire  l’amidon  ,  et 
perdent  le  gluten  qu’ils  sont  contraints  de  détruire  par  la 
fermentation  acide  et  putride.  La  découverte  de  M.  Martin 
restera  comme  l’une  des  plus  utiles  de  notre  époque,  et  de¬ 
vait  être  signalée  ici  pour  le  développement  qu’elle  a  pris 
depuis  les  dernières  expositions. 
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CHAPITRE  III. 

TAPIOCA  ET  FÉCULES  D’ARROW-ROOT  ,  SALEP,  SAGOU,  ETC., 
Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 

§  l«r.  —  Tapioca. 

Les  farines  et  técules  des  pays  intertropicaux  sont  extrême¬ 
ment  variées,  et  leur  mode  de  préparation  est  d’une  grande 
simplicité.  On  les  tire  de  fruits  non  encore  mûrs,  de  rhi¬ 
zomes  et  de  la  moelle  de  certains  palmiers.  La  plus  connue 
provient  d’une  plante  vénéneuse,  le  manioc  amer,  dont  les 
racines  épluchées,  lavées  et  râpées  à  la  main,  sont  soumises 
à  la  presse  pour  être  débarrassées  de  l’acide  hydrocyanique 
qu’elles  contiennent.  Leur  suc  laiteux  dépose  une  grande 
quantité  de  fécule  qu’on  sèche  à  l’étuve,  après  quelques  la¬ 
vages  destinés  à  lui  donner  plus  de  blancheur,  et  qu’on 
vend  sous  le  nom  de  moussache  ou  de  cissipa.  Étendue 
d’eau  et  répandue  au  moyen  de  passoires  sur  des  plaques  de 
cuivre  ou  de  tôle  chauffées  à  100  degrés  centigrades,  cette  fé¬ 
cule  se  transforme  en  grumeaux  opaques  et  durs  qu’on  classe 
par  grosseurs  au  moyen  de  tamis  :  c’est  le  tapioca  du  com¬ 
merce.  Quant  à  la  partie  fibreuse  restant  dans  les  sacs  sou¬ 
mis  à  la  presse,  elle  est  séchée  sur  des  plaques  de  tôle,  et 
sert  à  la  nourriture  des  noirs  sous  le  nom  de  farine  de 
manioc,  de  couac  et  de  pain  de  cassavc. 

Presque  tous  les  pays  intertropicaux  représentés  à  l'Expo¬ 
sition  montrent  le  manioc  sous  ces  trois  formes;  mais  le 
monopole  de  ce  commerce  semble  être  à  peu  près  exclusive¬ 
ment  entre  les  mains  du  Brésil  et  des  Indes  orientales.  La 
production  du  premier,  montant  à  251,213  kilogrammes  en 
1853,  n’a  été  que  de  128,129  kilogrammes  en  18G0.  Les 
dernières,  au  contraire,  ont  tellement  étendu  leur  fabrication, 
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que  la  seule  province  de  Wellesley,  dans  la  presqu’île  de 
Malacca,  a  exporté,  en  1800,  422,920  kilogrammes  de  tapioca 
provenant  de  cultures  commencées  en  1825,  et  couvrant 
déjà  304  hectares. 


§  2.  —  Arrow-root. 

L’arrow-root  se  traite  de  la  même  manière  que  la  mous- 
sache;  seulement  on  lave  les  racines  râpées  à  grande  eau, 
pour  leur  enlever  tous  leurs  principes  amidiques;  on  presse, 
on  tamise,  on  décante,  et,  après  plusieurs  lavages,  quand  la 
matière  est  suffisamment  dense,  on  la  fait  égoutter  et  sécher. 

Le  total  de  l’importation  anglaise ,  en  1850 ,  était  de 
812,832  kilogrammes,  provenant  de  divers  pays,  surtout 
des  Indes  occidentales;  il  est,  en  1800,  de  1,081,066  kilo¬ 
grammes,  ainsi  répartis  : 

Natal .  255,026  k. 

Bermudes .  20,103 

Barbade . ] 

Saint-Vincent . >  712,244 

Jamaïque . ) 

x\utres  pays .  87,633 

1,081,066 

La  côte  d’Afrique  fournit  aussi  une  certaine  quantité  d’ar¬ 
row-root  qui  est  envoyée  aux  Antilles  par  les  navires  char¬ 
gés  d’ émigrants,  et  qui,  de  là,  fait  retour  en  Europe.  Aux  îles 
Sandwich  également,  l’exportation  pour  la  Californie  prend  de 
jour  en  jour  un  plus  grand  accroissement  ;  enfin,  dans  le 
compartiment  de  la  Nouvelle-Galles  du  Sud,  M.  J.  W.  Gunst, 
de  Clarence-River,  en  expose  un  bel  assortiment  ;  45  kilog. 
359  grammes  de  racines  lui  ont  donné  712  grammes  de 
fécule  vendue  couramment  9  pence  (95  centimes)  la  livre 
sur  le  marché  de  Sidney. 

La  pulpe  peut  servir  à  la  fabrication  du  papier. 
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Parmi  les  nombreux  spécimens  qui  complètent  cette  expo¬ 
sition,  on  remarque  encore  ceux  de  Queensland,  de  Costa- 
Bica,  du  Brésil,  d’Haïti,  de  Liberia;  mais,  à  peu  d’exceptions 
près,  dans  la  plupart  de  ces  localités,  la  production  est 
bornée  à  la  consommation  intérieure  et  à  l’approvisionne¬ 
ment  des  navires. 


§  3.  —  Salep  et  sagou. 

Salep.  —  Le  salep  provient  des  tubercules  de  diverses 
espèces  d’orchis  lavés  à  l’eau  bouillante,  desséchés,  broyés 
et  tamisés.  Le  Bengale  et  la  Turquie  en  exposent  de  bons 
échantillons.  Leur  importation  en  Angleterre  a  été  de 
1,026  kilogrammes  en  1860. 

Sagou. — Le  sagou  est  tiré  des  moelles  du  saguerus  Rumphii, 
du  raphia  farinifera.  et  du  cycas  circinalis.  La  fécule,  très- 
humide,  est  pressée  dans  une  passoire  qui  la  transforme  en 
brins  courts  de  la  grosseur  du  vermicelle ,  et  qui  sont  en¬ 
suite  arrondis  par  le  frottement  dans  des  cylindres  en  verre 
tournant  avec  lenteur.  De  là,  on  les  fait  passer  sur  un  tamis 
chauffé  à  100  degrés,  et,  enfin,  dans  une  étuve  où,  si  l’on  veut 
donner  aux  grains  une  couleur  jaune  ou  rosée,  on  élève  la 
température  à  200  degrés. —  L’importation  anglaise  de  1850 
était  de  4,566,286  kilogrammes,  provenant  principalement  de 
Singapore;  elle  a  été,  en  1860,  de  9,135,469  kilogrammes, 
ainsi  répartis  : 

Sumatra .  776,935  kilog. 

Bornéo  .  259,374  — 

Indes  anglaises . 8,012,441  — 

Autres  pays .  86,719  — 

§  4.  —  Produits  divers  et  produits  nouveaux. 

La  farine  de  bananes  provient  du  fruit  du  bananier  coupé 
par  tranches,  desséché  au  soleil  et  broyé;  elle  a  une  odeur 
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très-prononcée  d’iris,  et  est  bien  supérieure  à  l’arow-root  ; 
elle  semble  surtout  convenir  à  l’alimentation  des  enfants  et 
des  convalescents.  La  fécule  de  Toloman  est  tirée  en  abon¬ 
dance  des  racines  du  canna  edulis,e t  s’obtient  par  les  mêmes 
procédés  que  celle  de  patate  douce  ;  il  en  est  de  même  des 
fruits  du  manguier,  du  corrossolier,  des  racines  d’arum  et 
de  colocose,  dont  on  tire,  à  la  Jamaïque  et  à  la  Guyane 
anglaise,  des  tapiocas  fort  estimés. 

Quelques  produits  nouveaux  sont  mis  au  jour  par  l’Expo¬ 
sition  de  Londres  de  1862;  ce  sont  :  des  arrow-root  prove¬ 
nant  de  Cuttack,  d’Akyab,  de  Magpore,  de  Cliittagong  et  de 
Travancore,  extraits  de  plantes  croissant  à  l’état  sauvage  dans 
les  jungles;  puis  un  salep  tiré  de  la  châtaigne  d’eau  (; trapa 
natans ),  par  exemple,  qui  fait  dans  l’Inde  l’objet  d’un  trafic 
intérieur  assez  important,  surtout  à  Cachemire. 

A  de  rares  exceptions  près,  la  France  s’est, jusqu’à  ce  jour, 
procuré  en  Angleterre  les  matières  féculentes  nécessaires  à  sa 
consommât  ton.  Aussi,  faute  de  demandes,  ses  colonies  n’en¬ 
trent  que  pour  une  part  très-restreinte  dans  ce  mouvement 
commercial,  à  l’exception  de  Saint-Martin  (Guadeloupe),  où 
M.  Mery-d’Arcy  a  fait  faire  d’importants  progrès  à  la  fabrica¬ 
tion  des  fécules  ;  de  la  Guyane,  où  le  commerce  de  la  farine 
de  bananes  tend  à  se  propager,  et  des  îles  océaniennes  du  Pro¬ 
tectorat,  qui  exportent  déjà,  en  Californie  et  en  Australie,  une 
assez  grande  quantité  d’arrow-root  tahitien.  Quelques  autres 
colonies,  comme  la  Réunion  et  la  Martinique,  pourraient  entrer 
avec  avantage  dans  ce  courant  d’affaires,  l’une  pour  les  fécules 
de  maranta  et  de  chouchou  (sechium  edule),  l'autre  pour  l’ar¬ 
row-root  indien  ( phrinium  dichotonium ) ,  introduit  et  pro¬ 
pagé  par  M.  Bélanger.  Il  est  donc  à  désirer  de  voir  le  com¬ 
merce  français  rompre  avec  des  habitudes  qui  ne  servent  en 
rien  ses  intérêts,  et  s’adresser,  ne  fùt-ce  que  par  esprit  na¬ 
tional ,  à  ces  colonies,  aussi  favorisées  d’ailleurs  que  les 
colonies  étrangères. 
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§  5.  —  Lichens  comestibles. 

Sans  être  un  article  très-important  de  commerce  ,  les  li¬ 
chens  entrent  cependant  pour  une  certaine  part  dans  l’ali¬ 
mentation  publique  et  dans  la  médecine.  Le  plus  recherché 
de  tous  est  l’agar-agar,  sorte  de  fucus,  dont  on  voit  un 
spécimen  dans  le  compartiment  chinois,  et  dont  on  exporte 
de  Singapore  environ  1,320,000  kilogrammes  par  an  ;  on  s’en 
sert  pour  faire  des  gelées  très-estimées  par  leur  délicatesse  et 
leur  saveur,  et  qui  ne  le  cèdent  en  rien  à  celles  du  gelidium 
corneum ,  matière  première  des  fameux  nids  d’hirondelles 
que  nous  envoie  la  Cochinchine. 

Ceylan  et  Pondichéry  exposent,  de  leur  côté,  quelques  spé¬ 
cimens  du  gracilaria  lichenoïdes,  connu  pour  ses  propriétés 
amylacées  et  féculentes  ;  il  croît  abondamment  dans  les  lacs 
de  Putlam  et  de  Calpentyr,  et,  quoiqu’on  ne  puisse  préciser 
le  chiffre  des  affaires  auxquelles  il  donne  lieu,  son  exporta¬ 
tion  paraît  être  assez  considérable. 

L’exposition  de  Hambourg  contient  également  divers 
échantillons  de  lichen  ( citraria  Islandica), venant  deNorwége, 
où  il  sert  surtout  à  la  nourriture  des  bestiaux. 

Enfin,  dans  le  compartiment  du  Danemark,  se  rencontre 
le  carrageen  ou  iris  moss  des  boutiques,  fréquemment  em¬ 
ployé  en  Angleterre  pour  les  gelées,  la  confection  des  choco¬ 
lats,  la  nourriture  des  animaux,  et  le  collage  de  la  pâte  dans 
la  fabrication  du  papier.  On  en  tire  considérablement  des 
côtes  ouest  d’Irlande,  d’Islande  et  des  îles  Orkney,  Hébrides 
et  Scilly. 

Quelques  lichens  de  France  pourraient  être  utilisés  de  la 
même  manière,  après  des  lavages  préalables  dans  l’eau  bouil¬ 
lante  ;  mais,  à  peu  d’exceptions  près,  leur  emploi  se  borne, 
en  général,  à  des  préparations  de  pharmacie. 
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CONSERVES  DE  LÉGUMES  ET  AUTRES, 

Par  M.  BOUSSINGAULT. 

1er.  —  Dessiccation  des  légumes  verts. 

Les  légumes  verts,  les  racines  sont  indispensables  à  la 
nourriture  de  l’homme;  ils  apportent  à  l’organisme,  avec  les 
principes  nutritifs  dont  ils  sont  pourvus,  des  sels  alcalins 
que  l’on  ne  rencontre  ni  dans  les  graines  des  céréales,  ni 
dans  les  graines  des  légumineux.  Une  ration  formée  unique¬ 
ment  de  pain  et  de  viande,  quand  elle  est  continuée  sans 
interruption,  finit  par  exercer  une  influence  fâcheuse.  Pour 
entretenir  la  santé  des  équipages  embarqués  il  faut  faire  en¬ 
trer  des  plantes  herbacées  dans  l’alimentation.  Depuis  long¬ 
temps,  il  était  d’usage  d’approvisionner  les  bâtiments  en  cours 
de  navigation  de  choucroute  et  de  légumes  verts  mis  en  sau¬ 
mure.  C’étaient  là  des  provisions  encombrantes,  dont,  par  cela 
môme,  on  usait  avec  une  parcimonie  nuisible  à  la  santé  du 
marin. 

Les  plantes  herbacées,  les  racines,  les  tubercules  contien¬ 
nent  une  très-grande  proportion  d’eau  :  de  75  à  93  0/0. 
En  enlevant  cette  eau  par  la  dessiccation,  on  était  parvenu  à 
réduire  considérablement  le  poids  de  ces  matières,  tout  en 
maintenant  leurs  facultés  nutritives  ;  mais  leur  volume  ini¬ 
tial  restant  à  peu  près  le  même,  la  difficulté  de  l’emmagasi¬ 
nage  persistait  tout  entière,  obstacle  sérieux,  qui  limitait 
l’usage  de  ces  légumes  secs  à  bord  des  vaisseaux,  où  l’em¬ 
placement  destiné  aux  approvisionnements  est  toujours  si 
restreint.  Cet  obstacle  a  été  levé  par  M.  Masson,  à  qui  l’on 
doit  un  procédé  très-rationnel  pour  obtenir  des  conserves  de 
légumes  herbacés  en  opérant  leur  dessiccation  à  une  tempé- 
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rature  modérée,  et  en  renouvelant  l’accès  de  l’air  dans  les 
étuves  :  100  kilog .  de  plantes  vertes  se  réduisent  à  25  kilog . 
En  sortant  des  étuves,  les  matières  sèches  sont  fortement 
comprimées  par  une  presse  hydraulique  qui  les  moule  en  pla¬ 
ques  peu  épaisses,  rectangulaires,  d’une  densité  de  0.4  à  0.5. 
Une  tablette  de  20  centim.  carrés  sur  1  c.,5  d’épaisseur  pèse 
alors  500  grammes.  Une  semblable  tablette  renferme  vingt 
rations  de  légumes.  Ces  matières  desséchées  et  comprimées, 
quand  elles  sont  plongées  dans  l’eau  pendant  quelques  mi¬ 
nutes,  reprennent  l’aspect  qu’ elles  avaient  avant  la  dessicca¬ 
tion,  et  la  saveur  devient,  à  très-peu  près,  ce  qu’elle  était 
dans  les  légumes  frais.  Les  plantes  herbacées  moulées  en 
tablettes  sont  enfermées  dans  des  boîtes  en  fer-blanc  closes 
par  des  soudures.  Dans  cet  état,  leur  conservation  est  assurée 
pour  plusieurs  années;  et  c’est  ainsi  qu’on  les  expédie  dans 
toutes  les  parties  du  monde.  Quand  on  doit  les  consommer 
en  France,  il  n’est  pas  nécessaire  de  les  comprimer  :  on  les 
livre  en  sacs  ou  en  paquets. 

Les  légumes  conservés  par  les  exposants  français  ont  été 
dégustés  et  très-favorablement  jugés  par  le  jury,  qui  a  sur¬ 
tout  remarqué  les  produits  de  : 

MM.  Chollet  et  Ce,  à  Paris;  M.  Demeurât,  de  Tournan 
(  Scine-et-Marne) ,  qui  obtient  des  rations  mixtes  formées  de 
viande  et  de  légumes;  M.  Cormier,  à  Neuilly  (Seine),  qui  réu¬ 
nit  à  la  dessiccation  des  légumes  la  conservation  des  œufs. 

MM.  Chollet  et  Cc,  qui  ont  appliqué  le  procédé  Masson, 
après  l’avoir  amélioré,  préparent  dans  leurs  établissements 
plus  de  4  millions  de  kilogrammes  de  légumes  conservés, 
dont  l’usage  est  généralement  admis  dans  l’alimentation  des 
armées  de  terre  et  de  mer. 

L’industrie  de  la  dessiccation  des  plantes  alimentaires  her¬ 
bacées  réagit  de  la  manière  la  plus  favorable  sur  le  déve¬ 
loppement  de  la  culture  maraîchère.  C’est  ce  qui  ressort  de 
la  manière  la  plus  évidente  des  notes  transmises  au  jury. 

L’arrondissement  de  Dunkerque  fournirait  par  an,  à  la 
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maison  Chollet  et  Ge,  700,000  kilogrammes  ;  l’arrondisse¬ 
ment  de  Saint-Omer,  1,000,000  de  kilogrammes  de  légumes. 
MM.  Chollet  et  C°  exportent  les  trois  quarts  de  leur  produc¬ 
tion.  On  doit  les  considérer  comme  les  fondateurs  et  les  pro¬ 
pagateurs  de  l’industrie  des  conserves  de  légumes. 

§  2.  —  Conserves  alimentaires  par  le  procédé  Appert. 

En  1809,  Appert  faisait  connaître,  pour  conserver  toutes  les 
substances  alimentaires,  un  moyen  fondé  sur  l’exclusion  de 
l’oxygène  et  l’application  d’une  température  de  100  degrés. 
Comme  pièces  à  l’appui  de  sa  méthode,  il  présentait  à  la  So¬ 
ciété  d’encouragement,  dans  des  vases  de.  verre  parfaitement 
fermés  :  Un  pot-au-feu ,  —  un  consommé  ,  —  du  lait ,  —  du 
petit-lait,-—  des  petits  pois,-—  des  fèves  de  marais,  — -  des 
cerises,  —  des  abricots. 

Une  commission,  formée  de  Guyton  -Morveau ,  Parmentier 
et  Bouriat,  constatait  que  ces  diverses  substances,  préparées 
depuis  plus  de  huit  mois,  étaient  en  un  parfait  état  de 
conservation.  Gay-Lussac, bientôt  après,  montrait  que  les  résul¬ 
tats  si  dignes  d’attention,  obtenus  par  Appert,  étaient  dus  à 
l’exclusion  de  l’oxygène.  Aujourd’hui,  par  suite  des  expé¬ 
riences  de  MM.  Schwan  et  Pasteur,  pour  compléter  l’expli¬ 
cation  de  Gay-Lussac,  il  convient  d’ajouter  que  la  chaleur 
intervient  en  tuant  les  germes  des  mucédinées,  des  crypto¬ 
games,  des  animalcules,  dont  l’air  qui  entoure  toute  chose  est 
à  la  fois  le  réceptacle  et  le  véhicule.  , 

L’importante  découverte  d’ Appert  a  reçu  de  nos  jours  de 
grands  perfectionnements.  Aux  vases  de  verre  on  a  substitué 
des  vases  en  fer-blanc,  plus  solides,  plus  faciles  à  fermer  par 
la  soudure,  et  répondant  par  leurs  dimensions  aux  besoins 
d’une  industrie  qui,  en  France  comme  en  Angleterre,  a  pris 
une  extension  considérable. 

Les  conserves  préparées  par  le  procédé  Appert  et  présen¬ 
tées  par  les  exposants  français  ont  été  jugées  très-favorable® 
ment  par  le  jury. 
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CHAPITRE  V. 

FRUITS  SECS, 

Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 

Les  fruits  frais  n’ont  de  valeur  marchande  que  dans  les 
grands  centres  de  population,  et  la  production  de  certains 
pays  est  si  grande,  qu’on  ne  peut  en  tirer  parti  qu’à  l’état 
sec.  Cette  industrie,  si  prospère  au  siècle  dernier,  perd  cha¬ 
que  jour  de  son  importance  par  suite  des  progrès  de  l’art 
du  confiseur  et  du  pâtissier;  mais  elle  n’en  est  pas  moins 
l’objet  de  transactions  considérables  dont  Marseille,  Bordeaux 
et  Nantes  sont  aujourd’hui  les  centres. 

g  1er.  —  Raisins  et  ûgues. 

Raisins  secs.  —  A  la  tête  de  ce  commerce  se  placent  les 
raisins,  représentés  à  l’Exposition  par  sept  grandes  qualités 
marchandes  :  1°  la  passe  musquée  de  Roquevaire  (Bouches- 
du-Rhône);  2°  les  muscats  grappés  ou  royaux,  muscats  au 
soleil  et  muscats  non  grappés  de  Malaga;  3°  les  raisins  de 
Dénia  et  de  Planta  (royaume  de  Valence),  les  premiers,  for¬ 
mant  généralement  masse  et  d’assez  mauvaise  apparence  ;  les 
seconds,  à  petits  grains;  4°  les  raisins  de  Corinthe,  dont  les 
îles  Ioniennes  exportent  chaque  année  1  million  de  kilo¬ 
grammes;  5°  les  blonds  grappés  et  gros  corintlie  de  Lipari; 
6°  les  raisins  de  l’Asie  Mineure;  7°  les  raisins  de  Calabre,  à 
gros  grains,  charnus,  généralement  trop  pressés,  écrasés  et 
fermentant  facilement;  enfin,  ceux  de  la  Hongrie,  de  l’Algé¬ 
rie  et  du  Portugal.  Les  plus  estimés  sont  le  malaga,  qu’on 
exporte  surtout  pour  le  nord  de  la  France,  la  Russie,  la 
Norvvége,  le  Danemark  et  les  États-Unis  ;  le  corintlie,  em- 
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ployé  également  à  Paris  et  à  Londres  pour  la  pâtisserie  ;  et 
le  caraburna,  le  meilleur  de  tous  les  raisins  connus,  à 
grains  très-gros,  charnu,  non  grappe,  et  consommé  en  grande 
partie  â  Marseille. 

Il  ne  vient  en  Europe  que  très-peu  de  raisins  de  l’Asie 
Mineure,  dont  on  fait  dans  tout  l’empire  turc,  et  surtout  à 
Constantinople,  une  énorme  consommation. 

On  reçoit  cependant  annuellement  à  Marseille  environ 
mille  caisses  de  sultanos,  petite  variété  sans  pépins,  de  cou¬ 
leur  dorée,  d’une  grande  délicatesse  de  goût,  et  destinée  à  la 
haute  pâtisserie  parisienne. 

Les  importations  et  exportations  de  raisins  ont  été,  en  1860  : 

Pour  la  France,  importation,  6,282,428  kilogrammes; 
exportation,  198,662  kilogrammes; 

Pour  l’Angleterre,  importation,  13,594,620  kilogrammes 
de  raisins  ordinaires;  37,832,593  kilogrammes  de  raisin  de 
Corinthe;  exportation,  5,129,376  kilogrammes  de  raisins 
ordinaires;  5,452,440  kilogrammes  de  raisins  de  Corinthe. 

Figues.  —  Les  figues,  objet  d’un  commerce  très-étendu 
dans  l’Asie  Mineure  et  dans  le  sud  de  l’Europe,  ne  pouvaient 
manquer  d’être  largement  représentées  à  l’Exposition.  Toutes 
leurs  espèces  s’y  rencontrent  :  les  calamata  de  Morée  à  côté 
des  fracazzani  des  îles  Ioniennes;  les  petites  variétés  de  Dal- 
matie  et  d’istrie  avec  les  grosses  jaunes  de  Gênes;  les  rosa 
de  Sardaigne  et  les  algériennes  près  de  celles  de  la  Pouille, 
de  la  Calabre  et  de  la  Sicile;  mais  les  plus  belles  collections 
sont,  sans  contredit,  celles  de  l’Espagne,  du  Portugal,  de  la 
Turquie  et  de  la  France. 

Les  espèces  de  Malaga,  de  Séville,  d’Alicante,  d’Adra  et  de 
Valence,  voire  même  les  grosses  cornadres  des  Algarves, 
sont  obligées  de  céder  le  pas  aux  magnifiques  spécimens 
exposés  par  MM.  Stevenson  et  Giudici,  de  Smyrne,  et  prove¬ 
nant  d’Aïden,  de  Chypre  et  d’Alep;  cette  curieuse  collection 
n’a  de  pendant  que  dans  les  produits  exposés  par  M.  Rai- 
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baud-l’Ange,  directeur  de  la  ferme-école  française  de  Paille- 
roles  (Basses- Alpes). 

Les  centres  de  production  de  la  Franco  sont  Ollioulos,  la 
Ciotat,  la  Gadière,  etc.,  etc.,  où  se  cultivent  les  marseillaises 
dites  peloises;  Toulon,  Cuers  et  Saliers,  qui  produisent  les 
grosses  marseillaises  blanches;  Salerne,  célèbre  pour  ses  li¬ 
gues  grasses;  Itoquevaire,  pour  ses  grosses  espèces  bleuâtres 
à  peau  mince  et  à  chair  rouge  ;  Antibes,  Fréjus,  Grasse 
et  Cannes,  pour  leurs  bellones,  mantegrasses  et  meselisses; 
enfin,  le  comtat  d’Avignon  pour  ses  blanquettes,  dont  il  se 
fait  une  si  large  exportation  à  Brème  et  à  Hambourg. 

Il  est  bien  difficile  de  préciser  le  chiffre  de  la  consomma¬ 
tion  européenne;  mais,  si  considérable  qu’il  soit,  il  est  encore 
inférieur  à  celui  de  la  consommation  des  lieux  de  production, 
surtout  de  la  Turquie,  où  les  fruits  secs  jouent  un  si  grand 
rôle  dans  l’alimentation. 

L’importation  de  1860  est,  pour  l’Angleterre,  de  4,679,321 
kilog.  Le  chiffre  de  l’importation  des  figues  n’est  pas  distingué 
dans  les  documents  des  douanes  françaises  (1860),  du  chiffre 
général  de  l’importation  des  fruits  secs,  chiffre  qui  monte  à 
4,199,781  kilog.  Celui  de  l’exportation  est  de  6,877,605  kilog. 

La  réduction  des  taxes  frappant  cet  article  tend  à  en 
augmenter  beaucoup  la  consommation  en  Angleterre. 

g  2.  —  Pruneaux. 

Sans  être  l’objet  d’un  commerce  aussi  considérable  que  les 
figues,  les  pruneaux  ont  encore  une  importance  assez  grande, 
surtout  pour  la  France,  qui  a,  pour  ainsi  dire,  le  monopole 
de  leur  fabrication. 

C’est  donc  dans  la  partie  agricole  française  que  l’on  peut 
passer  en  revue  les  plus  beaux  spécimens  de  ce  genre.  Agen, 
Mannande,  Tonneins  et  Clairac  (Lot-et-Garonne),  nous  pré¬ 
sentent  les  délicates  espèces  connues  sous  le  nom  de  primes 
d’ente;  la  Vienne,  l'Indre-et-Loire ,  le  Maine-et-Loire,  donnent 
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les  variétés  rouges  et  noires,  et  celles  plus  connues  sous  le 
nom  de  pruneaux  de  Tours;  dans  le  Tarn,  le  Lot,  le  Lot-et- 
Garonne,  se  trouvent  les  prunes  communes;  Metz  et  Nancy 
fournissent  la  coetclie  allemande;  enfin,  Digne  expose  la  fa¬ 
meuse  prune  de  Brignoles,  divisée  en  perdigon  blanc,  pis- 
tolle,  brignole  double,  simple  fleuret  et  prune  à  noyau. 
On  récolte  également,  dans  la  même  localité,  une  variété 
appelée  pruneaux  fleuris,  à  cause  du  duvet  blanchâtre  ou 
fleur  que  le  fruit  conserve  en  séchant;  c’est,  sans  contredit, 
le  plus  délicat  de  tous  et  le  plus  demandé  pour  l’exportation. 

Le  grand  commerce  des  pruneaux  de  la  France  se  fait, 
par  les  ports  de  Marseille  et  de  Bordeaux,  avec  la  Russie,  la 
Hollande,  les  États-Unis  et  l’Angleterre.  L’Autriche  en  exporte 
aussi  une  certaine  quantité  par  Trieste  et  Hambourg,  ainsi 
que  le  Portugal. 

L’importation  de  l’Angleterre  en  pruneaux  et  prunes,  pour 
1860,  a  été  de  1,696,078  kilogrammes. 

g  3.  —  Cerises,  abricots,  etc.,  etc. 

Les  cerises,  abricots,  jujubes,  caroubes, complètent  la  série, 
quoique  le  commerce  auquel  ils  donnent  lieu  soit  bien  loin 
d’avoir  la  même  importance. 

Les  cerises  sèches  jouent  un  certain  rôle  dans  la  composi¬ 
tion  des  desserts;  mais  il  faudrait,  pour  les  faire  entrer  sur 
une  grande  échelle  dans  la  consommation  ordinaire,  qu’elles 
fussent  privées  de  leurs  noyaux,  opération  longue  et  coûteuse 
qu’il  ne  serait  cependant  pas  mauvais  de  tenter  dans  les 
pays  producteurs,  dans  la  Sarthe,  par  exemple,  au  point  de 
vue  de  la  pâtisserie  de  luxe. 

Les  abricots  sont  généralement  plus  connus,  et  Clermont- 
Ferrand  fournit ,  tous  les  ans  ,  25,000  kilogrammes  environ 
de  pâte  en  rondelles. 

Les  jujubes  ne  sont  guère  employés  aujourd’hui  qu’en 
médecine.  Enfin,  les  caroubes  ne  sont  consommés  (juc  par 
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les  basses  classes  de  la  Provence.  Ce  dernier  article  cepen¬ 
dant  paraît  devoir  prendre  une  certaine  importance ,  de¬ 
puis  que  les  éleveurs  anglais  en  font  venir  d’assez  fortes 
parties  de  l’Espagne  et  du  Portugal,  pour  l’alimentation  des 
bestiaux.  L’Algérie,  surtout,  pourrait  en  fournir  des  quantités 
considérables. 


g  4.  —  Dattes,  tamarin,  bananes. 

Dattes.  —  Les  dattes,  très-communes  dans  la  régence  de 
Tunis,  à  Alexandrie  et  à  Smyrne ,  lieux  ordinaires  d’expor¬ 
tation  en  Europe,  servent  au  Bengale  à  la  fabrication  du 
sucre.  On  les  expédie,  soit  dans  des  paniers  en  feuille  de 
palmier  et  dans  des  peaux  de  bouc,  en  conservant  les  régimes 
entiers,  soit  séparées  du  régime,  dans  de  petites  boîtes  lon¬ 
gues  et  plates,  formes  sous  lesquelles  MM.  Cassoute,  de  Mar¬ 
seille,  les  ont  exposées,  ainsi  que  le  gouverneur  du  district 
du  Liban. 

L’Algérie  pourrait  prendre  une  grande  part  à  ce  com¬ 
merce,  et  écouler  directement  en  Angleterre  et  à  Marseille  ses 
produits  de  Laghouat  et  de  la  province  de  Constantine,  dont 
une  partie  arrive  encore  en  Europe  par  la  voie  de  Tunis.  Le 
percement  de  nouveaux  puits  artésiens  dans  le  Sahara,  en 
contribuant  à  la  multiplication  des  palmiers,  doit,  un  jour, 
augmenter  considérablement  ce  commerce,  aujourd’hui  encore 
dans  l’enfance.  Les  dattes  forment  la  base  de  la  nourriture 
des  populations  du  désert,  et  les  noyaux  sont  donnés  au 
bétail.  L’importation  de  l’Angleterre,  en  1860,  a  été  de 
632,856  kilogrammes. 

Tamarin,  bananes  seches.  —  Le  tamarin  en  pâte  et  les 
bananes  sèches  ne  sont  qu’une  annexe  peu  importante  du 
commerce  des  fruits  secs.  Le  premier  nous  arrive  générale¬ 
ment  d’Alexandrie,  en  couffins  ou  paniers  en  paille  de  pal¬ 
mier,  et  du  Bengale,  en  caisses  ou  futailles;  mais  son  usage 
se  borne  généralement  à  la  médecine.  L’importation  de 
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l’Angleterre,  en  1800,  a  été  de  208,779  kilogrammes.  Les 
bananes  sèches  et  tapées  viennent  surtout  de  la  Guyane  fran¬ 
çaise,  au  prix  moyen  de  4  francs  le  kilogramme.  C’est  une 
préparation  malheureusement  encore  peu  connue  en  Europe, 
quoiqu’elle  mérite  de  figurer  sur  les  meilleures  tables. 

g  5.  —  Amandes. 

Les  amandes  constituent  pour  la  France,  l’Espagne  et 
l’Italie  un  objet  de  commerce  considérable.  On  en  connaît 
deux  sortes  :  une  amère,  tirée  surtout  de  Majorque,  de  l’Al¬ 
gérie  et  de  Mogador,  et  servant  à  la  préparation  des  liqueurs, 
des  macarons  et  de  divers  médicaments;  l’autre,  douce  et 
parfaitement  représentée  par  cinquante  variétés  exposées  par 
M.  de  Bec,  directeur  de  la  ferme-école  de  la  Montaurone 
(Bouches-clu-Rhône).  La  production  des  amandes  est,  pour  la 
Pi  ’ovence,  une  source  de  revenus  d’autant  plus  féconde  que 
leur  qualité  est  mieux  choisie  et  que  les  gelées  n’ont  pas  brûlé 
la  fleur.  L’exposant  a  donc  rendu  un  grand  service  à  l’agri¬ 
culture,  en  signalant  les  espèces  les  meilleures  et  les  plus  tar¬ 
dives  à  la  fois.  Cette  nomenclature  est  le  fruit  de  quarante 
ans  de  travaux  assidus. 

La  collection  de  la  Montaurone  est  divisée  en  sept  grandes 
catégories  marchandes  qui  sont  : 

1°  coques  tendres,  se  brisant  sous  une  faible  pression  du 
doigt.  Amande  dite  princesse;  qualité  surfine,  se  vendant 
en  coque,  à  40  francs  l’hectolitre,  en  moyenne.  Floraison  :  de 
février  à  fin  mars  et  à  plusieurs  reprises,  mangeable  comme 
les  cerneaux  dès  la  fin  de  juillet.  Maturité  fin  d’août  et  pre¬ 
miers  jours  de  septembre. 

2°  coques  mi- tendres,  comprenant  : 

La  matherone  ,  l’abeyrane ,  la  sans  -  grâce ,  la  boutière  , 
amandes  fines  se  vendant  généralement  30  francs  l'hecto¬ 
litre,  en  coque.  Floraison  pendant  tout  le  mois  de  mars, 
mûres  au  commencement  de  septembre. 
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3°  COQUES  DEMI-DURES  I 

L’amande  à  la  clame ,  la  ronde,  bonnes  qualités  vendues 
en  moyenne  25  francs  l’hectolitre ,  en  coque.  Floraison  fin 
février  et  commencement  de  mars,  maturité  fin  d’août  et 
septembre. 

4°  COQUES  DURES  : 

Grosse  à  flot,  petite  à  flot ,  première  qualité  des  amandes 
à  coque  dure;  leur  prix  moyen  est  de  20  francs  l’hectolitre. 
Floraison  pendant  tout  le  mois  de  mars,  maturité  première 
quinzaine  de  septembre. 


5»  COQUES  DURES  A  FLORAISON  TARDIVE  : 

La  grosse  verte ,  floraison  fin  mars,  maturité  en  septembre, 
abondance  de  fruits,  qualité  très-marchande. 

La  petite  verte,  floraison  fin  mars  et  avril ,  maturité  fin 
septembre  ;  très-recherchée  dans  le  commerce. 

Le  15  avril ,  floraison  en  avril,  la  plus  tardive  de  toutes; 
variété  encore  nouvelle,  maturité  en  septembre. 

La  laty,  floraison  fin  mars,  maturité  en  septembre;  arbre 
très-fécond,  amande  recherchée. 

La  tournefort,  floraison  en  mars ,  maturité  en  septembre; 
amande  excellente  pour  le  commerce. 

La  tardive,  floraison  tin  mars,  maturité  en  septembre. 

Toutes  ces  variétés  sont  de  premier  choix,  et  vendues  en 
moyenne  18  francs  l’hectolitre,  en  coque.  Le  commerce  les 
fait  casser  et  n’expédie  que  l’amande  nue. 


G°  COQUES  DURES  A  QUALITÉS  COMMUNES.  —  BOUS  produits  : 

amande  dite 


Madame. 
Aillaud. 
Pointue. 
Grosse  cotone. 
Jaumore. 


Aveline.  Longuette. 

Pistache  du  Levant.  Naturelle. 
Plate.  Lactave. 

Lisette.  Gommée. 

La  boule.  Admirable 
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Jumelle. 

La  vigneronne. 

Davin  (très-dure). 

Rondelle. 

Tout  rond. 

Féroce  (la  plus  dure). 

Guillaume. 

Doublon. 

Gravelée. 

Noisette. 

La  croix. 

Rouge. 

Ventre. 

Chartan . 

Robert. 

Sainte-Estève. 

Toutes  ces  variétés  forment  la  masse  de  la  production  et 
sont  d’une  vente  assurée.  Les  producteurs  les  vendent  en 
coques,  à  raison  do  15  francs  l’hectolitre,  en  moyenne.  Le 
commerce  les  fait  casser.  Floraison  lin  février  et  mi-mars, 
maturité  en  septembre. 

7°  COQUES  DURES  A  CIIAIR  AMÈRE  : 

Amande  dite  amère,  floraison  peu  précoce ,  maturité  en 
septembre.  Prix  moyen  de  l’hectolitre,  en  coque  :  20  francs. 

Amande  demi-amère,  se  distingue  peu  de  la  précédente; 
emploi  commun. 

Les  variétés  ordinaires  du  commerce,  en  Provence,  sont  ; 
les  crombecs  et  autres  sortes  mi-tendres,  dites  abeyranes , 
matherones  et  molières,  vendues  ordinairement  en  coques  ; 
les  amandes  à  la  princesse ,  consommées  en  France ,  Bel¬ 
gique,  Hollande,  Allemagne  et  Russie;  les  amandes  à  la  dame, 
expédiées  surtout  aux  États-Unis;  enfin,  l’amande  à  flot , 
employée  principalement  pour  la  confection  des  pralines  et 
de  la  pâtisserie  fine.  Cette  dernière  espèce  est  particulière  à 
la  basse  Provence,  et  les  plus  belles  appartiennent  au  terri¬ 
toire  cl’Aix.  On  la  consomme  surtout  à  Paris,  où  elle  se  vend 
quelquefois  près  du  double  des  sortes  ordinaires  ;  c’est  celle 
qui  se  conserve  le  mieux. 

L’importation  de  la  France  a  été,  en  1860,  de  714,256  ki¬ 
logrammes,  et  l’exportation,  de  2,379,839  kilogrammes. 

L’importation  d’Angleterre,  pour  la  même  année,  est  de 
373,953  kilogrammes  d’amandes  amères,  et  de  997,649  ki¬ 
logrammes  d’amandes  douces. 
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I  6.  —  Châtaignes  et  noix. 

Châtaignes.  —  Quoiqu’elles  soient  l’objet  d’un  trafic  impor¬ 
tant,  les  châtaignes  de  France  suffisent  à  peine  à  la  consom¬ 
mation  intérieure,  qui  monte  à  2  millions  d’hectolitres  environ 
par  an.  Les  marrons  provenant  principalement  de  Lyon  et  de 
Saint-Tropez  sont  seuls,  avec  les  nouzillards  de  la  Sarthe, 
exportés  à  l’étranger. 

L’Auvergne,  le  Berri,  le  Limousin,  le  Périgord  et  la  Corse 
sont  les  autres  grands  centres  de  la  production  française. 

A  l’extérieur,  l’Allemagne,  la  Toscane  et  la  Sardaigne  ont  le 
privilège  d’approvisionner  les  grands  marchés  de  l’Europe. 

L’importation  de  la  France,  en  1800,  a  été  de  2,293,003  ki¬ 
logrammes,  et  l’exportation,  de  2,018,704,  dont  289,072 
pour  l’Algérie. 

L’importation  de  l’Angleterre,  pendant  la  même  année,  a 
été  de  2b, 218  boisseaux  anglais,  soit  8,167  hectolitres. 

Noix.  —  Les  collections  de  noix  sont  assez  nombreuses  à 
l’Exposition,  celles  de  la  France  surtout.  On  y  remarque  les 
variétés  de  Châtellerault ,  de  Tréguel  (  Deux -Sèvres),  de 
l’Aisne,  de  la  Sarthe,  de  la  Corrèze  et  de  la  Drôme ,  pays 
renommés  depuis  longtemps  pour  la  beauté  de  leurs  pro¬ 
duits;  mais  celles  du  Dauphiné  et  de  la  Savoie  représentent 
une  production  plus  considérable  encore.  Les  énormes  coupes 
de  noyers,  faites  sans  discernement  à  la  fin  du  siècle  dernier, 
et  sans  remplacement  des  sujets  abattus ,  avaient  porté  un 
grave  préjudice  à  cette  source  de  revenus  ;  mais  les  efforts 
de  la  Société  d’encouragement  et  des  sociétés  d’agriculture 
ont  réussi  à  combler  une  partie  du  déficit. 

L’importation  de  la  France,  en  1860,  a  été  de  2,153,289 
kilogrammes,  y  compris  les  noisettes  et  avelines,  dont  le 
chiffre  est  insignifiant,  et  son  exportation  de  1 ,470,999  kilo¬ 


grammes. 
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L’Angleterre  en  a  reçu,  clans  la  même  année,  18,935  hec¬ 
tolitres  provenant  de  Bordeaux,  Mogador  et  Naples. 

Noisettes.  —  Le  commerce  des  noisettes  est  peu  considé¬ 
rable  en  France,  et  la  presque  totalité  de  la  production  sert 
à  la  consommation  intérieure;  elles  viennent  surtout  des 
environs  de  Toulon  et  du  Languedoc.  L’Angleterre  en  a  reçu, 
en  1860,  72,177  hectolitres,  provenant  en  grande  partie  du 
nord  de  l’Italie,  de  l’Espagne  et  de  Smyrne. 

Noix  du  Brésil ,  noix  d'acajou,  noix  de  coco.  —  Nous 
parlerons  aussi,  pour  mémoire,  du  commerce  des  noix  du 
bertholletia,  de  l’anacardier,  et  du  cocotier,  fait  par  quelques 
maisons  anglaises  avec  le  Brésil  et  les  Indes  occidentales. 
L’importation  de  ces  fruits,  qu’on  vend  au  détail  dans  les 
rues  de  Londres  et  de  Paris,  a  monté  en  1860  : 

Pour  la  France,  à  1,075,096  noix;  pour  l’Angleterre,  à 
2,479,251  noix  (en  nombre). 


CHAPITRE  VI. 

ÉPICES  ET  CONDIMENTS, 

Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 

g  1er.  —  Cannelle. 

La  cannelle  est  l’objet  d’un  commerce  assez  important  à 
Ceylan.  Le  principal  centre  de  ce  commerce  de  culture  est  à 
Colombo. 

On  en  trouve  sept  variétés,  dont  la  meilleure,  connue  sous 
les  noms  de  rase  cornudu,  pany  cornudu,  cannelle  douce, 
cannelle  de  miel ,  est  divisée  commercialement  en  line, 
moyenne  et  grosse.  Deux  récoltes  ont  lieu  par  an  :  l’une, 
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et  ia  principale,  de  juin  à  septembre;  l’autre,  de  janvier  à 
février,  et  ces  récoltes  sont  réglées  par  des  arrêtés  locaux, 
tant  pour  les  Européens  que  pour  les  indigènes.  Deux  modes 
de  culture  sont  en  usage  :  l’un,  employé  dans  les  planta¬ 
tions  bien  dirigées,  consiste  à  couper  la  tête  des  arbres,  dès 
leur  jeunesse,  à  la  manière  des  saules;  on  obtient  ainsi,  sur 
de  jeunes  pousses  tendres  de  la  tête,  des  produits  tout  à 
fait  supérieurs. 

Les  natifs,  au  contraire,  ne  pratiquent  cette  opération  que 
fort  tard,  et  ne  récoltent  ainsi  que  des  écorces  dures.  De  là 
les  différences  qu’on  rencontre  dans  les  cannelles  du  com¬ 
merce. 

L’espace  cultivé  en  cannelle  est  de  6,500  hectares  environ, 
principalement  dans  le  Sud  et  dans  l’Ouest.  Outre  l’écorce 
roulée,  on  tire  de  Ceylan  de  l’huile  essentielle  obtenue  par 
distillation  des  rebuts  et  des  feuilles,  ainsi  qu’un  peu  de 
camphre  provenant  des  racines. 

La  quantité  exportée  de  Colombo  s’élève  à  292,764  ki¬ 
logrammes  pour  1860,  et  à  251,651  kilogrammes  pour 
1861. 

Une  concurrence  très-active  est  faite  à  cette  île  par  la  Chine, 
le  Malabar  et  Java.  Les  Hollandais  possèdent  aujourd’hui 
de  vastes  plantations  de  cannelliers,  et  ils  ont  si  bien  pris  les 
modes  de  culture  et  de  préparation  de  Ceylan,  qu’il  faut  être 
très-exercé  pour  reconnaître  la  différence  entre  les  produits 
des  deux  pays. 

Enfin,  la  Cocliinchine  expédie  également  de  113  à  136,000 
kilogrammes  de  cannelle  en  Europe  ;  mais  elle  est  facile  à 
distinguer,  parce  qu’elle  conserve  son  épiderme.  Cette  cul¬ 
ture  a  été  successivement  introduite  à  Maurice  et  à  Bourbon, 
où  elle  donne  d’excellents  produits,  et  dans  les  Antilles,  les 
Guyanes  et  le  sud  de  l’Amérique. 

L’importation  a  été,  en  France,  en  1860,  de  142,179  ki¬ 
logrammes,  et  l’exportation,  de  47,549.  —  L’importation 
en  Angleterre,  pendant  la  même  année,  a  monté  au  chiffre 
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clo  345,295  kilogrammes,  dont  on  a  exporté  314,084  kilo¬ 
grammes. 


§  2.  —  Cassia  lignea. 

La  cassia  lignea,  cassia  bark  des  Anglais,  vient  principale¬ 
ment  des  provinces  chinoises,  de  Canton  et  de  Iviang-Tse, 
d’où  on  en  tire  environ  5  millions  de  livres  anglaises  par  an 
(2,270,000  kilog.).  Elle  a  une  incontestable  supériorité  de 
goût  et  d’arome  sur  tous  les  épices  de  ce  genre ,  et  elle  s’est 
vendue  sur  les  marchés  du  Céleste  Empire  jusqu’à  276  francs 
le  kilogramme.  Celle  qui  vient  de  la  côte  de  Malabar  et  de 
Bombay  est  plus  épaisse,  plus  colorée  et  grossière,  de  même 
que  celle  tirée  clc  l’ archipel  Indien,  de  Bornéo,  de  Sumatra, 
des  Célèbes,  de  Maurice  et  du  Brésil.  Les  Philippines  sont, 
après  la  Chine,  le  pays  qui  en  fournit  la  plus  grande  quan¬ 
tité,  et  on  en  voit  un  bel  échantillon  dans  le  compartiment 
espagnol. 

La  cannelle  blanche  et  la  cascarille,  substituts  du  cassia 
bark ;  proviennent  surtout  de  la  Jamaïque  et  des  Bahamas. 
La  société  générale  des  apothicaires  de  ce  dernier  pays,  et 
M.  Georges,  de  Nassau,  en  exposent  de  bons  spécimens.  Ces 
épices  sont  surtout  consommées  en  Angleterre,  où  l’impor¬ 
tation  de  l’écorce  dite  cassia  lignea  a  été  de  263,574  kilo¬ 
grammes  en  1860. 


g  S.  —  Muscades  et  macis. 

Le  muscadier  est  cultivé  principalement  dans  les  îles 
Bandas,  où  ses  noix  forment  l’objet  d’un  commerce  assez 
important.  On  a  pu  croire,  pendant  quelques  années,  que  sa 
culture  pourrait  recevoir  un  grand  développement  à  la 
Guyane;  mais,  soit  faute  de  soins,  soit  autrement,  l’engoue¬ 
ment  public  fit  bientôt  place  à  une  indifférence  si  complète 
que  les  plantations  finirent  par  disparaître  peu  à  peu. 

A  Maurice  et  à  la  Réunion,  mêmes  résultats  produits  par 
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les  ouragans;  enfin  à  Poulo-Pinang,  à  Singapore,  les  plus 
récents  renseignements  permettent  de  constater  la  disparition 
rapide  des  cultures,  qui  avaient  pris  une  grande  extension, 
et  dont  il  restera  à  peine  trace  dans  quelques  années. 

La  production  du  macis ,  du  beurre  et  de  l’huile  essen¬ 
tielle  a  suivi,  dans  tous  ces  pays,  la  même  décroissance; 
mais  le  peu  d’usage  qu’on  fait  aujourd’hui,  en  Europe,  de 
ces  sortes  d’épices,  si  recherchées  il  y  a  un  siècle,  tend  à  la 
réduire  bien  davantage  encore.  On  évalue  la  production  an¬ 
nuelle  des  Bandas  à  environ  272,400  kilogrammes  de  mus¬ 
cades,  et  à  90,800  kilogrammes  de  macis. 

L’importation  en  France,  en  1860,  a  été  de  52,319  kilo¬ 
grammes  de  noix  et  de  macis,  et  l’exportation  de  9,208  ki¬ 
logrammes  de  noix  sans  coques. 

L’importation  en  Angleterre,  dans  la  même  année,  a  été 
de  241,622  kilogrammes  de  noix,  et  de  78,316  kilogrammes 
de  macis;  son  exportation  de  29,163  kilogrammes  de  mus¬ 
cades,  et  de  29,874  kilogrammes  de  macis. 


§  4.  —  Clous  de  girofle  et  de  cassia. 

Clous  de  girofle.  —  Le  clou  de  girofle  du  commerce  est 
tiré  du  caryophyllum  aromaticum,  originaire  des  Moluques, 
et  formé  par  le  bouton  de  la  fleur  cueilli  à  la  main,  et  séché 
au  soleil  ou  fumé.  On  en  connaît  cinq  variétés  :  le  clou 
ordinaire  cultivé,  le  clou  femelle  à  calice  pâle,  le  kiri,  le 
clou  royal  et  le  clou  sauvage,  auxquels  on  joint,  comme 
produits  secondaires,  les  griffes  ou  supports  de  la  fleur,  et 
les  matrices  ou  fruits  mûrs.  Cette  culture,  bornée  d’abord 
aux  cinq  principales  îles  Moluques ,  puis  à  Amboine ,  fut 
successivement  portée  à  Java,  Singapore,  Ceylan ;  les  Sé- 
chelles,  Maurice,  Bourbon,  Zanzibar,  Cayenne  et  les  Antilles. 
Un  instant  elle  fut  une  fortune  pour  la  Guyane  française, 
dont  les  énormes  plantations  d’Oyac  inondèrent  les  marchés 
européens.  La  Réunion,  à  la  même  époque,  en  produisait 
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850,000  kilogrammes;  mais  l’excès  même  de  la  production 
fut  sa  ruine,  et,  devant  l’abaissement  progressif  des  prix,  qui 
bientôt  11e  suffirent  plus  à  payer  la  main-d’œuvre,  cette  cul¬ 
ture  fut  abandonnée.  L’exportation  de  ces  deux  colonies 
s’élève  à  peine  aujourd’hui  à  90,000  kilogrammes,  et  c’est  de 
l’Inde  anglaise  et  de  Zanzibar  que  se  tire  la  plus  grande  partie 
des  clous  du  commerce. 

L’importation  générale,  en  Angleterre ,  était,  en  1850,  de 
340,238  kilogrammes;  elle  a  monté,  en  1860,  à  445,513  ki¬ 
logrammes,  ainsi  répartis  : 

Zanzibar .  115,609  kilogr. 

Indes  orientales .  308,070  — 

Autres  pays .  21,834  — 

Son  exportation  a  été  de  322,273  kilogrammes. 

L’importation  en  France,  pendant  la  même  année,  en 
griffes,  clous  et  matrices  de  girofle,  s’est  élevée  à  224,244  ki¬ 
logrammes,  et  son  exportation  à  187,996  kilogrammes,  dont 
19,902  pour  l’Algérie. 

Clous  de  ccissia.  —  Les  boutons  de  cassia  lignea,  succé¬ 
danés  des  clous  de  girofle,  sont  apportés  principalement  de 
Chine;  ils  sont  plus  petits  que  ces  derniers,  et  ont,  lors¬ 
qu’ils  sont  frais,  une  forte  odeur  de  cannelle. 

L’exportation  de  Canton  en  Angleterre  a  été  de  20,039  ki¬ 
logrammes  en  1850,  et  de  13,996  kilogrammes  en  1860. 

Le  chiffre  de  l’importation  générale  de  la  cassia  en  An¬ 
gleterre  a  monté,  en  1860,  à  263,574  kilogrammes. 


§  5. 


Poivi’e. 


Le  poivre  paraît  être  originaire  de  la  côte  du  Malabar,  où  il 
fut  trouvé  à  l’état  sauvage.  De  là  sa  culture  s’est  étendue 
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aux  archipels  de  l’Inde  et  de  la  Malaisie,  et  à  une  partie  des 
provinces  de  Siam  et  de  la  Cochinchine  ;  mais  les  plus  grandes 
quantités  proviennent  de  Sumatra,  qui  en  a  fourni,  en  1842, 
jusqu’à  13,620,000  kilogrammes. 

Le  poivre  est  également  cultivé  à  Liberia,  sur  la  côte  occi¬ 
dentale  d’Afrique,  clans  les  Guy  ânes  et  les  Indes  occidentales, 
mais  pour  la  consommation  intérieure  de  ces  colonies.  Les 
espèces  ordinaires  viennent  de  Java  et  de  Palembang  ;  les 
meilleures  sont  tirées  de  Poulo-Pinang  et  de  la  côte  ouest 
de  Sumatra. 

L’exportation  du  Malabar  et  de  Sumatra  est  principalement 
dirigée  vers  l’Europe  et  l’Amérique  du  Nord  ;  celle  de  Siam 
est  surtout  destinée  à  la  Chine.  La  production  totale  est  es¬ 
timée  à  22,700,000  kilogrammes. 

La  consommation  de  l’Angleterre,  en  1860,  a  été  clc 
6,815,768  kilogrammes. 

L’importation  générale  en  France,  pendant  la  même  an¬ 
née,  a  été  de  3,779,181  kilogrammes,  dont  102,367  prove¬ 
nant  de  ses  colonies;  et  l’exportation  de  777,164  kilogram¬ 
mes,  dont  106,341  pour  l’Algérie. 


g  6.  —  Piments,  cardamome,  moutarde. 

Piment.  —  La  consommation  du  piment  ou  poivre  rouge 
de  Cayenne  est  énorme  dans  les  pays  chauds  ;  c’est  l'assai¬ 
sonnement  ordinaire  des  mets  les  plus  recherchés  et  les  plus 
vulgaires.  Réduit  en  pâte  entre  deux  pierres,  avec  de  la  mou¬ 
tarde,  du  gingembre  et  du  sel,  il  forme  l’unique  ingrédient 
que  des  millions  d’indiens  mêlent  au  riz,  leur  seule  nour¬ 
riture.  Au  Mexique,  aux  Antilles,  en  Afrique,  on  en  consomme 
presque  autant  que  de  sel;  mais  son  usage  se  borne  en  par¬ 
tie  aux  lieux  de  production. 

L’exportation  en  Europe  est  peu  considérable,  et  on  ne 
s’en  sert,  en  général,  que  pour  la  préparation  de  la  poudre 
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clc  kari,  des  sauces  anglaises  et  do  quelques  énergiques  mé¬ 
dicaments. 

Cardamome.  —  De  même  que  le  piment,  le  cardamome, 
très-estimé  dans  les  pays  chauds,  est  peu  connu  en  Europe, 
où  il  ne  sert  guère  que  pour  la  sophistication  des  eaux-de- 
vie  d’un  faible  degré ,  l’assaisonnement  des  soupes  à  la  tor¬ 
tue  et  quelques  usages  pharmaceutiques.  On  en  a  importé  en 
Angleterre,  en  1800,  58,764  kilogrammes,  provenant  princi¬ 
palement  de  Siam  et  de  la  côte  occidentale  d’Afrique;  mais 
le  Malabar  en  envoie  de  grandes  quantités  dans  tous  les 
ports  de  la  mer  Rouge  et  du  golfe  Persique,  d’où  il  est  trans¬ 
porté  dans  l'intérieur. 

Moutarde.  —  La  moutarde  est  l’objet  cl’un  commerce  assez 
étendu.  On  en  connaît  quatre  sortes  :  la  noire,  la  rouge  fo¬ 
restière,  la  rouge  de  Strasbourg  et  la  blanche;  les  deux  pre¬ 
mières  qualités  tout  à  fait  supérieures  pour  la  table;  la  troi¬ 
sième  médiocre,  et  la  quatrième  pour  usage  médical  interne. 
Les  jeunes  pousses  de  toutes  ces  espèces,  soit  en  salade,  soit 
cuites  comme  la  chicorée,  constituent  un  excellent  légume. 
Les  propriétés  excitantes  des  graines  concassées  sont  bien 
connues  en  médecine  ;  on  en  obtient,  en  outre,  par  distilla¬ 
tion  ,  une  huile  volatile  très-forte,  et,  par  expression ,  une 
bonne  huile  d’éclairage.  Dans  la  Côte-d’Or,  les  moutardes  Unes 
pour  la  table  sont  faites  avec  un  mélange  de  sucre,  de  miel, 
d’estragon  et  d’épices;  en  Provence,  on  y  ajoute  des  anchois; 
dans  la  Corrèze,  du  verjus  ou  du  moût  de  raisin  réduit  au 
tiers  par  l’ébullition.  Les  moutardes  les  plus  renommées  sont, 
en  France,  celles  de  Dijon,  de  Drives,  de  Chalons  et  de  Tu- 
renne  ;  en  Allemagne ,  celles  de  Krems  en  Autriche  et  de 
Francfort- sur- l’Oder  ;  en  Angleterre,  celles  provenant  de 
graines  de  l’Inde  et  fabriquées  à  Wisbeach,  Lincoln  et  York. 
Outre  une  production  importante  de  graines,  la  France  a 
reçu,  en  1860,  de  la  Belgique,  de  la  Hollande  et  de  l'Es¬ 
pagne,  20,366  kilogrammes  de  moutarde  manufacturée,  pro- 
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venant  d’Allemagne  et  d’Angleterre,  cette  dernière  en  poudre; 
ses  fabriques  en  ont  exporté  297,070  kilogrammes,  dont 
32,864  en  Algérie;  et  le  reste  principalement  aux  Etats- 
Unis,  au  Brésil,  en  Égypte,  Russie,  Allemagne  et  Angleterre. 

L’Angleterre  a  reçu,  pendant  la  même  année,  de  divers 
États  de  l’Europe,  6,766  kilogrammes  de  moutarde  préparée, 
et  les  produits  de  ses  manufactures  de  Norwicli,  Liverpool 
et  Londres  ont  dépassé  2,032,096  kilogrammes. 

§  7.  —  Vanille,  gingembre. 

Vanille.  —  La  vanille  se  rencontre  à  l’état  sauvage  au  Bré¬ 
sil,  dans  les  Guyanes  et  dans  quelques-unes  des  îles  occiden¬ 
tales;  mais  ce  n’est  qu’au  Mexique  et  à  la  Réunion  quelle 
est  récoltée  jusqu’à  présent  sur  une  grande  échelle,  quoique 
Ceylan,  Java,  Maurice,  Tahiti,  la  Jamaïque  et  la  Trinité  com¬ 
mencent  à  menacer  ces  pays  d’une  sérieuse  concurrence.  La 
meilleure  vanille  du  Mexique  provient  des  forêts  qui  entourent 
le  village  de  Zurtilla,  dans  la  province  cl’Oaxaca,  sur  la  pente 
orientale  de  la  cordillère  d’Anahuac,  où  on  en  connaît  quatre 
sortes  variant  de  prix  suivant  la  qualité  :  la  fine,  la  zacate,  la 
rezacate  et  la  vasura. 

La  vanille  de  Bourbon  ne  le  cède  en  rien  à  celle  du  Mexi¬ 
que  ;  elle  répand  une  délicieuse  odeur,  et  est  ordinairement 
couverte  de  petites  aiguilles  d’acide  benzoïque.  Comme  celle 
du  Mexique,  elle  est  préparée  en  paquets  de  cinquante  gousses, 
qui  se  vendent  par  boîtes  de  cinquante  ou  de  cent.  Le  seul 
reproche  qu’on  puisse  lui  faire  est  son  mode  de  ligature  qui, 
ne  permettant  pas  à  l’air  de  circuler  entre  les  gousses,  amène 
quelquefois  une  fermentation  acide  qu’il  serait  facile  d’éviter 
en  ne  liant  les  paquets  que  par  le  milieu. 

La  vanille  des  Guyanes  est  large,  plate,  et  généralement 
recueillie  dans  les  bois  à  l’état  sauvage;  les  gousses  s’ou¬ 
vrent  facilement  et  sont  boisées  :  c’est  la  pomponne  du  com¬ 
merce. 
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Aux  Antilles,  et  surtout  à  la  Guadeloupe,  se  trouve  une 
autre  espèce  de  pomponne  plus  petite,  arrivant  généralement 
déformée  à  cause  des  tils  dont  on  l’entoure  pour  l’empê¬ 
cher  de  s’ouvrir,  et  ne  pouvant  servir  que  pour  la  parfume¬ 
rie.  Il  est  fâcheux  que  cette  colonie,  qui  produit  aujourd’hui 
1,000  kilogrammes  environ  de  vanille  par  an,  ne  remplace 
pas  cette  culture  sans  profit  par  celle  de  l’espèce  bien  supé¬ 
rieure  du  Mexique. 

Une  troisième  espèce,  vendue  en  France  sous  le  nom  de 
simarone,  provient,  dit-on,  de  Saint-Domingue;  elle  est  gé¬ 
néralement  rougeâtre,  sèche,  peu  aromatique  et  sans  givre; 
enfin,  une  autre  variété,  provenant  des  îles  de  la  Société, 
commence  à  se  montrer  sur  les  marchés  européens;  elle  est 
d’un  brun  rougeâtre,  un  peu  moins  longue  que  celle  du 
Mexique,  plus  charnue,  moins  sèche  et  très-flexible;  son 
odeur  est  des  plus  suaves;  mais  son  mode  de  préparation, 
encore  incertain,  la  rend  d’une  conservation  difficile. 

Les  bas  prix  auxquels  elle  est  tombée  en  Europe  tendent, 
d’ailleurs,  à  la  diriger  surtout  vers  la  Californie  et  le  Chili. 

Il  est  malheureusement  arrivé  pour  la  vanille,  comme 
pour  le  girofle,  que  la  production  a  dépassé  la  consomma¬ 
tion,  de  sorte  que,  de  500  francs,  son  taux  commercial  est 
tombé  à  3o  francs  le  kilogramme,  c’est-à-dire  au-dessous  du 
prix  rémunérateur.  En  présence  de  cet  abaissement  des 
cours,  les  producteurs  de  la  Réunion  ont  offert  un  prix  de 
30.000  francs  à  fauteur  du  meilleur  mémoire  sur  les  moyens 
de  propager  l’usage  de  la  vanille  en  Europe.  Mais,  outre  les 
circonstances  particulières  qui  peuvent  paralyser  aujourd’hui 
ce  commerce,  la  nature  de  ce  produit  ne  permet  pas  d’es¬ 
pérer  <[ue  la  consommation  s’en  élève  beaucoup;  il  paraît 
donc  utile  de  conseiller  de  ne  faire  de  sa  culture  que  l’an¬ 
nexe  d’une  culture  plus  importante,  et  fondée  sur  des  habi¬ 
tudes  générales,  celle  du  cacao  par  exemple. 

Les  jeunes  cacaoyers,  qui  demandent  de  l’ombre,  pour¬ 
raient  être  plantés  en  ligne,  à  l’abri  des  treilles  supportant 
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a  vanille,  et  à  des  distances  assez  considérables  pour  ne  pas 
empêcher  la  circulation  de  l’air;  puis,  dans  sept  ou  huit  ans 
au  plus,  ces  treilles-abris  seraient  supprimées;  les  vanilliers 
seraient  couchés  jusqu’au  pied  des  cacaoyers,  désormais  des¬ 
tinés  à  les  porter,  et  mis  à  même  de  circuler  librement  d’un 
pied  ii  l’autre,  au  moyen  de  cordons  reliant  tous  les  arbres 
tuteurs  de  la  même  ligne.  Ce  procédé  peu  connu  a  été,  dans 
des  temps  meilleurs,  employé  avec  succès  au  Mexique.  Nous 
nous  faisons  donc  un  devoir  de  le  recommander  à  l’attention 
des  colons  français. 

La  production  de  la  vanille  a  été  en  1800  : 


Pour  la  Réunion,  de .  6,097  kilogrammes. 

Pour  le  Mexique,  de .  8,000  » 

Pour  les  autres  pays,  de .  1,600  environ. 


Gingembre.  —  Le  gingembre  provient  principalement  des 
Indes  orientales  et  occidentales,  et  son  usage,  très-général 
dans  les  pays  intertropicaux  et  en  Angleterre,  est  peu  étendu 
dans  le  reste  de  l’Europe.  On  en  connaît  deux  sortes  :  le 
blanc  et  le  noir,  vendus  ordinairement,  en  paniers  de  46  kil. 
369  gr. 

Les  quantités  les  plus  considérables  viennent  de  la  côte  du 
Malabar  par  Tellichery,Cochin  et  surtout  Shernaad,au  sud  de 
Calicut,  où  les  Moplas  en  font  leur  principal  objet  de  culture; 
mais  celui  qu’on  apporte  des  Indes  occidentales  est  généra¬ 
lement  considéré  comme  de  meilleure  qualité.  La  Jamaïque 
en  exporte  annuellement  près  de  136,200  kilogrammes.  Les 
barbades,  le  Brésil,  la  côte  occidentale  d’Afrique,  la  Chine 
et  Ceylan,  en  font  également  un  objet  de  commerce  assez 
étendu.  L’Angleterre  en  a  reçu,  en  1860,  1,399,329  kilo¬ 
grammes. 

Los  colonies  françaises  n’en  exportent  que  des  quantités 
insignifiantes. 
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§  8.  —  Pimento,  curcuma,  galenga. 

Pimento  ou  tout  épice.  —  Cette  épice  est  tirée  du  pimenta 
vera  et  du  myrtus  acris,  communs  dans  les  Antilles,  et  sur¬ 
tout  à  la  Jamaïque,  où  on  en  fabrique  une  essence  très-esti- 
mée  des  parfumeurs  anglais.  Les  fruits  secs  du  pimento  sont 
un  des  condiments  ordinaires  de  la  cuisine  du  Royaume- 
Uni;  c’est  donc  principalement  vers  Londres  que  se  dirige 
l’exportation,  qui  s’est  élevée  jusqu’à  3,632,000  kilogrammes, 
mais  qui  varie  considérablement,  suivant  les  récoltes  et  les 
besoins  du  marché.  La  Guadeloupe  et  la  Martinique  pour¬ 
raient  en  fournir  de  grandes  quantités. 

Curcuma.  —  On  distingue  deux  sortes  de  curcuma  dans 
le  commerce,  le  long  et  le  rond,  fournis,  non  par  deux  va¬ 
riétés  différentes,  mais  le  premier  par  les  racines  adventices 
du  rhizome,  l’autre  par  le  rhizome  lui-méme.  On  en  tire 
en  abondance  une  couleur  jaune  qui  constitue  un  des  meil¬ 
leurs  réactifs  du  chimiste,  et  qu’on  emploie  beaucoup  dans 
l’Inde  pour  la  teinture  de  la  soie;  on  s’en  sert  également 
comme  condiment  dans  la  préparation  des  poudres  de  kari, 
ainsi  que  comme  antiscorbutique.  Si  on  laisse  sécher  le  cur¬ 
cuma  à  l’air  libre,  il  se  ride  et  n’a  plus  aucune  valeur  com¬ 
merciale;  on  doit  donc  le  faire  bouillir  dans  l’eau  pendant 
deux  heures,  après  quoi  trois  ou  quatre  jours  d’exposition 
au  soleil  suffisent  pour  le  dessécher  complètement;  il  est 
alors  mis  en  balles.  Les  principaux  lieux  de  production  sont 
le  Bengale,  la  côte  du  Malabar,  Madras,  Java  et  la  Chine,  ces 
deux  derniers  fournissant  les  meilleures  qualités  au  prix  or¬ 
dinaire  du  gingembre.  On  fait  grand  cas  du  curcuma  dans 
l’inde,  où  il  entre  dans  presque  toutes  les  préparations  culi¬ 
naires,  ainsi  qu’aux  îles  Maurice  et  Bourbon,  qui  consom¬ 
ment  à  peu  de  chose  près  tout  ce  qu’elles  produisent.  En 
Europe,  ce  commerce  est  presque  en  entier  dans  les  mains  de 
l’Angleterre,  dont  l’importation,  en  1860,  a  été  de  138,433  ki¬ 
logrammes,  provenant  en  totalité  des  Indes  orientales. 
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Galanga.  —  Le  galanga,  originaire  de  Sumatra,  est  cul¬ 
tivé  à  Travancore,  à  Chittagong,  en  Chine,  et  dans  les  archi¬ 
pels  de  l’Inde  et  de  la  Malaisie.  On  fait  un  fréquent  usage, 
dans  l’extrême  Orient,  des  diverses  espèces  de  galanga,  soit 
comme  assaisonnement,  soit  pour  la  médecine  ou  la  parfu¬ 
merie.  Ce  commerce  se  fait  spécialement  en  Europe,  sur  le 
marché  de  Londres,  qui  en  a  reçu,  en  18o0,  G5,331  kilo¬ 
grammes,  venant  de  Canton. 
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CHAPITRE  PREMIER. 

THÉ  ET  SES  SUCCÉDANÉS, 
Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 


g  1er.  —  Thé  proprement  dit. 

La  consommation  du  thé,  en  Europe,  est  d’environ 
45,000,000  de  kilogrammes,  dont  plus  des  trois  quarts  en 
Angleterre,  et  de  13,500,000  kilogrammes  aux  États-Unis  :  sa 
vente  a  formé,  jusqu’à  ce  jour,  un  des  meilleurs  revenus  de 
l’empire  chinois,  et  son  article  le  plus  important  de  com¬ 
merce,  tant  par  mer  et  par  navires  de  toutes  nations  que 
par  caravanes  traversant  la  Russie.  Les  thés  sont  de  deux 
sortes  :  les  verts,  comprenant  les  variétés  twankey,  hysong, 
young  hysong,  poudre  à  canon,  impérial,  etc.,  etc.;  et  les 
noirs,  qui  sont  :  le  pekoe,  le  congou,  l’oolong,  le  souchong 
et  le  bohea. 

La  première  importation  du  thé  en  Angleterre  date  de 
1064;  elle  fut  de  908  grammes,  cadeau  delà  Compagnie  des 
Indes  à  Charles  IL  En  1GG7,  elle  montait  à  45  kilogrammes; 
cent  ans  plus  tard  elle  était  de  plus  de  1,360,000  kilogram¬ 
mes;  de  51,500,000  kilogrammes  en  1850,  et  enfin,  en  1860, 
de  55,000,000  de  kilogrammes ,  malgré  les  révolutions  inté- 
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rieures  do  la  Chine  et  son  état  de  guerre  avec  l’étranger. 

Les  avantages  de  la  culture  d’une  plante  aussi  marchande 
ne  pouvaient  manquer  de  frapper  l’esprit  pratique  du  gou¬ 
vernement  anglais  ;  l’introduction  du  thé  dans  la  production 
des  Indes  orientales  a  donc  été  l’objet  de  ses  préoccupations  ; 
mais  ce  n’est  qu’en  1850  que  les  plantations  faites  au  pied  de 
l’Hymalaya,  dans  le  Nord-Ouest,  commencèrent  à  prospérer. 
Depuis  ce  temps,  d’autres  essais  tentés  dans  les  Nilgherries, 
;'i  la  côte  sud-ouest,  ont  admirablement  réussi,  comme  on 
peut  s’en  convaincre  par  la  belle  collection  du  docteur 
Campbell.  Aussi,  l'exportation,  qui  n’était  que  de  250  kilo¬ 
grammes  en  1853,  a-t-elle  monté,  en  1860,  à  1,229,181  kilo¬ 
grammes  ;  et  le  temps  n’est  pas  éloigné,  peut-être,  où  cette 
colonie  pourra  faire  une  concurrence  sérieuse  à  la  Chine. 
Ce  sont,  néanmoins,  les  Hollandais  qui  ont  cherché  les  pre¬ 
miers  à  disputer  aux  Chinois  les  avantages  de  ce  commerce. 
C’est  en  1828,  dans  le  jardin  de  Burtenzorg,  à  Java,  que  se 
firent  les  premières  plantations.  Le  résultat  ne  répondit  pas 
tout  d’abord  aux  espérances,  tant  à  cause  de  la  défectueuse 
manipulation  de  la  feuille,  que  de  son  goût  astringent  et  de 
la  faiblesse  de  son  arôme.  Depuis,  la  fabrication  s’est  beau¬ 
coup  améliorée,  et  la  production,  qui  n’était  que  de 
464,611  kilogr.  en  1851,  a  monté,  en  1855,  à  728,402  kilogr., 
et  en  1860,  à  plus  de  900,000  kilogr. 

Le  Brésil  a  fait,  de  son  côté,  surtout  à  San  Paulo,  dans  la 
province  de  Minas  Geraës,  des  plantations  de  thé  assez  im¬ 
portantes  pour  suffire  à  une  partie  de  sa  consommation. 

Quelques  plants  introduits  à  Natal  s’y  sont  multipliés  de 
telle  manière  qu’on  fonde  en  ce  moment,  sur  leurs  pro¬ 
duits,  les  plus  légitimes  espérances. 

Deux  de  nos  colonies  paraissent  très-propres  à  la  culture 
du  thé,  la  Réunion  et  la  Martinique;  mais  la  première,  seule, 
tente  en  ce  moment  un  essai  dans  la  commune  de  Saint-Leu, 
par  900  mètres  d’altitude,  et  sous  une  température  de  8  de¬ 
grés  au-dessus  de  zéro  en  hiver,  et  de  20  degrés  en  été. 


Les  produits  envoyés  à  l’Exposition  sont  malheureusement  ar¬ 
rivés  dans  un  état  de  détérioration  qui  11e  permet  pas  de  se 
prononcer  sur  leurs  qualités  ou  leurs  défauts. 

Quant  à  notre  commerce  avec  la  Chine,  il  est  resté,  jus¬ 
qu’à  présent,  dans  un  état  relatif  d’infériorité  qu’on  a  pu 
attribuer  pendant  longtemps  au  manque  de  possessions  fran¬ 
çaises  et  de  protection  dans  l’extrême  Orient,  mais  qui  tend 
à  cesser  depuis  que  le  pavillon  national  flotte  sur  les  côtes 
de  la  Cochinchino.  C’est  donc  le  moment  de  signaler  les  al¬ 
térations  que  beaucoup  de  marchands  chinois  font  subir  aux 
thés,  altérations  que  des  études  spéciales  permettront  de  re¬ 
connaître  au  premier  coup  d’œil  :  quelques-uns  sont  formés 
de  poussière  de  thé,  de  terre  et  de  gomme;  d’autres  sont  com¬ 
posés  de  feuilles  vieilles  et  fraîches,  ou  bien  de  feuilles  qui, 
après  avoir  servi,  ont  été  manipulées  de  nouveau  et  passées 
à  la  plaque  chaude,  avec  un  mélange  des  feuilles  du  gynura 
auriculata ,  de  Yardisia  crispa  et  d’une  espèce  de  menthe  sau¬ 
vage.  Les  thés  falsifiés  proviennent  principalement  de  Can¬ 
ton;  ceux  qui  sont  sophistiqués  viennent  en  partie  de  Fou- 
cliou-Fou.  L’importation  en  France  a  monté,  en  1860,  à 
419,431  kilogrammes,  l’exportation  à  près  de  57,000  kilo¬ 
grammes,  dont  5,000  pour  l’Algérie. 

§  2.  —  Succédanés  du  thé. 


On  connaît  de  nombreux  succédanés  du  thé;  par  exemple  : 
Les  feuilles  de  caféier,  employées  par  les  natifs  de  Sumatra; 
Le  capraria  biflora ,  appelé  thé  manioc  aux  Antilles  ; 

Le  sauvage-sia  erecta ,  connu  sous  le  nom  de  thé  muraille; 
Le  thé  de  Grèce  ( siderites ); 

Le  earmentin  ou  herbe  au  charpentier; 

Le  catha  eclulis,  ou  khat  des  Arabes; 

Les  thés  rouges,  thés  d’anis  et  de  James,  de  Terre-Neuve 
et  du  Canada  ; 

L 'ayapana  : 
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La  citronnelle  ( andropogon  citriodorum). 

Mais  ces  produits  paraissent  jusqu’à  présent  ne  servir  qu’à 
la  consommation  des  pays  producteurs,  à  l’exception  de 
l’ayapana,  dont  le  port  de  Bordeaux  reçoit  une  certaine  quan¬ 
tité.  M.  Grosset,  de  la  Réunion,  en  a  présenté  un  échantillon 
traité  à  la  manière  des  thés  de  Chine,  et  qui  est  vraiment 
cligné  d’attirer  l’attention. 

Un  autre  excellent  succédané  est  le  faliam  ou  angrœcum 
fragrans.  Le  docteur  Giraucleau  a  reconnu  dans  le  principe 
aromatique  de  cette  orchidée  un  bon  sédatif  du  système 
nerveux;  dans  le  principe  amer,  un  stimulant  des  fonctions 
digestives,  et  dans  le  mucilage,  un  excellent  émollient.  Il  le 
considère  donc  comme  un  puissant  agent  médical,  et  en  re¬ 
commande  vivement  l’usage.  Le  faliam  est  très-abondant  à 
la  Réunion,  et  son  goût  est  des  plus  agréables. 


Thé  du  Paraguay.  — •  De  tous  les  substituts  du  thé,  celui 
qui  donne  lieu  au  commerce  le  plus  considérable  est  la  yerba 
maté  ou  thé  du  Paraguay.  La  consommation,  dans  l’Amé¬ 
rique  du  Sud,  s’élève  à  environ  18,160,000  kilogrammes,  par 
an,  provenant  en  majeure  partie  du  Rio-de-la-Plata,  et  vendu 
à  Santa-Fé,  On  en  connaît  deux  sortes,  la  yerba  de  Cari  uni, 
qui  est  la  plus  estimée,  et  la  yerba  de  Palos.  Les  autres  lieux 
de  traite  sont  le  Paraguay  et  enfin  le  Brésil.  îl  en  sort,  en 
moyenne,  du  port  de  Rio-Grancle-clo-Sul,  de  6  à  7  millions 
de  kilogrammes  par  an,  à  80  centimes  environ  le  kilogramme. 
Une  petite  quantité  est  exportée  en  France  par  le  Havre  et 
Bordeaux;  le  reste  est  consommé  par  le  Chili  et  le  Pérou. 

Coca.  —  C’est  ici  le  lieu  de  citer  une  autre  plante  plus  re¬ 
marquable  encore  par  ses  propriétés  stimulantes  et  nourris¬ 
santes,  le  coca,  dont  les  mineurs  et  les  voyageurs  font  un  si 
grand  usage  dans  l’Amérique  du  Sud.  Elle  est  cultivée  prin¬ 
cipalement  au  Pérou,  dans  la  province  de  Yungas,  et  son 
produit  annuel  est  d’environ  11  millions  de  kilogrammes 
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vendus  2  fr.  50  le  kilogramme.  On  ne  peut  manquer  d’être 
frappé  des  avantages  qu’offrirait  en  Algérie  et  dans  nos  colo¬ 
nies  la  culture  cl’une  plante  dont  quelques  feuilles  peuvent 
soutenir  un  homme  pendant  trois  jours,  tout  en  conservant 
son  énergie.  Son  emploi  dans  certaines  expéditions  serait 
pour  nos  troupes  d’un  grand  secours,  de  même  que  pour  les 
explorations  dans  l’intérieur  de  l’Afrique. 

31.  Thomas  Moreno  Maïz  en  expose  un  bel  échantillon  dans 
le  compartiment  du  Pérou. 


CHAPITRE  II. 

CAFÉ  ET  SES  SUCCÉDANÉS, 

Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 

g  1«.  —  Café. 

La  consommation  du  café  s’élève  à  environ  225,000,000  de 
kilogrammes,  en  Europe,  et  à  160,000,000  de  kilogrammes 
aux  États-Unis.  Les  principaux  lieux  de  production  furent 
d’abord  l’Yémen,  représenté  par  les  ports  de  Moka  et  cl’Aden, 
puis  les  Indes  orientales.  L’Asie  et  ses  grandes  îles  annexes 
entrent  aujourd’hui  pour  une  large  part  dans  ce  grand  mou¬ 
vement  commercial,  et  en  première  ligne  Java,  où  le  café 
fut  introduit  en  1723  par  31.  Zwandekroom,  gouverneur  gé¬ 
néral.  On  était  bien  loin  de  se  douter  alors  que  ce  pays 
fournirait  un  jour  de  65  à  66  millions  de  kilogrammes  par 
an;  son  exportation  était  déjà  de  47  millions  de  kilogrammes 
en  1839,  et  de  55  millions  en  1811  ;  elle  est  aujourd’hui  de 
67  millions  de  kilogrammes. 

Les  lieux  élevés  de  300  à  1 ,200  mètres  au-dessus  du  ni¬ 
veau  de  la  mer,  protégés  du  vent  du  sud-est,  et  ombragés 
de  distance  en  distance,  un  sol  rougeâtre  et  parsemé  de  pe¬ 
tites  pierres  ferrugineuses  sont,  en  ce  pays,  les  champs  de 
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culture  les  plus  avantageux.  Quelques  plantations  existent 
cependant  dans  les  plaines  sur  remplacement  d’anciennes 
forêts. 

Dans  les  mêmes  parages,  les  Célèbes,  Sumatra,  les  îles 
Philippines,  la  côte  du  Malabar,  fournissent  aussi  une  quantité 
de  café  assez  considérable;  l’Arabie  même,  si  déchue  de 
son  ancienne  splendeur,  en  exporte  près  de  2,500,000  ki¬ 
logrammes  par  la  voie  cl’Égypte  ;  mais  le  principal  heu  de 
production  en  Asie,  après  Java,  est  Ceylan.  Quoique  cette 
culture  n’y  ait  été  commencée  d’une  manière  sérieuse 
qu’en  1821,  la  superficie  qu’elle  occupait  en  1851  était  déjà 
de  33,000  hectares,  et  son  exportation  de  17  millions  de  ki¬ 
logrammes.  Elle  a  été  de  24  millions  en  1800. 

Les  côtes  orientales  et  occidentales  d’Afrique,  y  compris 
Maurice,  la  Réunion,  Sainte-Hélène,  San  Tliomé  et  file  du 
Prince,  en  fournissent  annuellement  500,000  kilogrammes 
environ;  ceux  de  Liberia  et  de  Rio-Nunez  sont  surtout  re¬ 
nommés.  Mais  le  plus  grand  marché  du  monde  est  aujour¬ 
d’hui  le  Brésil,  dont  la  production  n’était  cependant  que  de 
7  millions  de  kilogrammes  en  1820.  La  cherté  du  café,  à  cette 
époque,  et  la  diminution  des  affaires  sur  le  marché  de  Cuba 
furent  un  si  puissant  stimulant  pour  les  planteurs  de  ce  pays 
que  l’exportation,  élevée  à  29,100,402  kilogrammes  en  1830, 
monta,  en  1847,  à  136,200,000  kilogrammes,  et  en  1860,  à 
155  millions  de  kilogrammes,  représentant  2,126,719  sacs  du 
poids  de  72  kilog.  640  gr. 

Les  républiques  de  l’Amérique  du  Sud  exposent  également 
quelques  beaux  spécimens,  entre  autres  le  Venezuela,  dont 
la  culture  s’est  beaucoup  accrue  depuis  une  trentaine  d’an¬ 
nées.  L’exportation,  qui  n’était  que  de  6  millions  de  kilo¬ 
grammes  en  1833,  a  monté  à  17  millions  en  1850;  mais, 
depuis  cette  époque,  les  guerres  intestines  ont  diminué 
de  moitié  ce  mouvement  d’affaires.  De  son  côté,  la  républi¬ 
que  de  Costa-Rica  s’est  élevée,  par  la  culture  du  café,  à  un 
degré  de  prospérité  inconnu  dans  les  autres  États  de  l'Amé- 


rique  centrale.  L’introduction  de  cette  plante  dans  la  vaste 
plaine  de  San  José,  qu’elle  couvre  aujourd’hui,  ne  remonte 
pas  à  plus  de  trente  ans. 

Les  principales  plantations  appartiennent  aux  familles  de 
Monteleagre  et  de  Moira,  qui  en  exposent  de  beaux  spé¬ 
cimens. 

Un  pays  qui  a  dû  son  ancienne  prospérité  au  café,  Haïti, 
en  expose  également  quelques  échantillons;  mais  sa  produc¬ 
tion  ne  s’est  pas  encore  relevée  au  niveau  qu’elle  atteignait 
lorsque  l’ile  était  une  colonie  française.  Elle  récoltait  en 
1789  environ  3-5,000,000  de  kilogrammes  do  café.  Les  ré¬ 
coltes  furent  presque  détruites  pendant  de  longues  années. 
En  1823,  toutefois,  le  chiffre  de  la  production  était  remonté 
à  13  ou  16  millions  de  kilogrammes.  11  est,  en  ce  moment, 
de  23  millions. 

La  production  du  café  diminue  chaque  jour  à  Cuba  ;  mais 
à  mesure  que  cette  diminution  se  marque  davantage,  la  pro¬ 
duction  du  sucre  augmente. 

Quant  aux  colonies  françaises ,  la  même  diminution  se 
remarque  dans  leurs  exportations ,  qui  ne  dépassent  pas 
aujourd’hui  1  million  de  kilogrammes.  A  la  Réunion  ,  la 
maladie  des  bois  noirs  protecteurs  du  café,  aux  Antilles  les 
ravages  de  l’élachysta,  les  ouragans,  enfin,  et  par-dessus  tout, 
l’ envahissement  de  toutes  les  bonnes  terres  par  la  canne  à 
sucre,  sont  les  causes  de  cet  abandon  du  café.  Mais  en  pré¬ 
sence  de  la  maladie  de  la  canne,  maladie  causée  surtout  pai 
l’absence  de  tout  assolement  des  terres  qu’elle  occupe  depuis 
un  temps  immémorial,  en  présence  des  ravages  du  borer  et 
de  la  concurrence  des  sucres  européens,  dont  la  production 
va  toujours  croissant,  on  a  compris  que  cette  précieuse  res¬ 
source  ne  devrait  pas  être  négligée.  De  vastes  plantations  se 
font  donc  en  ce  moment,  et  il  est  à  présumer  que,  dans  un 
avenir  peu  éloigné,  Bourbon,  la  Martinique  et  la  Guadeloupe 
reprendront,  parmi  les  pays  producteurs,  le  rang  qu’elles 
n’auraient  jamais  dû  perdre. 
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L’importation  générale  du  café,  en  France,  a  monté,  en 
1860,  à  61,670,368  kilogrammes,  sur  quoi  on  a  exporté 
21,558,688  kilogrammes,  dont  1,846,848  kilogrammes  pour 
l’Algérie. 

L’importation  générale  de  l’Angleterre,  pendant  la  même 
année,  a  été  de  37,576,556  kilogrammes,  sur  quoi  il  y  a  eu 
une  exportation  de  20,730,330  kilogrammes. 

I  2.  —  Chicorée. 

La  culture  de  la  chicorée  a  acquis  aujourd’hui  une  grande 
importance  sur  le  continent.  Son  usage  était  connu  depuis 
quelques  années  en  Hollande,  lorsqu’on  1801,  à  l’époque  où 
Napoléon  Ier  cherchait  à  substituer  les  produits  de  l’Europe 
aux  produits  coloniaux,  ce  succédané  du  café  fut  introduit 
en  France  par  MM.  Orban  et  Giraud. 

Frappée  d’une  taxe  de  20  0/0  à  son  entrée  en  Angleterre, 
la  chicorée  ne  tarda  pas  à  couvrir  de  vastes  espaces  de  ter¬ 
rain  à  Bedford,  Norfolk,  Suffolk  et  dans  le  Cheshire,  le 
Leicestershire  et  le  Yorkshire  ;  mais  la  levée  des  droits 
prohibitifs,  en  1854,  réduisit  de  beaucoup  l’étendue  de  cette 
culture  qui,  suivant  M.  Gladstone,  ne  compte  pas  aujourd’hui 
plus  de  200  hectares.  Ses  produits  sont  entièrement  con¬ 
sommés  en  Angleterre,  qui  en  a  reçu  en  outre,  en  1860,  de 
la  Hollande,  de  la  Belgique  et  d’autres  pays,  un  poids 
de  4,789,968  kilogrammes. 

Quoique  la  chicorée  soit  de  beaucoup  inférieure  à  la  fève 
arabique,  beaucoup  de  personnes  aiment  son  mélange  avec 
cette  dernière,  surtout  pour  le  café  au  lait,  et  c’est  une 
croyance  assez  généralement  répandue  que  du  bon  café  con¬ 
tenant  un  huitième  de  son  poids  en  chicorée  est  meilleur 
que  du  café  ordinaire  coûtant  le  même  prix.  Quoi  qu’il  en 
soit,  c’est  le  plus  universel  substitut  du  café  en  France,  en 
Suisse,  en  Allemagne,  Belgique,  Hollande,  Danemark,  Russie, 
et  autres  États  du  Nord. 
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La  quantité  consommée  en  France  est  d’environ  8  millions 
de  kilogrammes  par  an,  et  sa  culture  est  loin  de  suffire  à  sa 
consommation.  Pendant  longtemps,  cette  fabrication  a  été 
bornée  aux.  environs  de  Valenciennes;  mais,  depuis  quelques 
années,  des  usines  se  sont  successivement  élevées  à  Arras,  à 
Cambrai,  à  Lille,  Paris,  Senlis,  etc.,  etc. 

L’exposition  la  plus  remarquée  dans  le  compartiment  fran¬ 
çais  est  celle  do  la  maison  Daniel  Woelker,  fondée  en  1842 
à  Benfeld  (Bas-Rhin) ,  occupant  quatre-vingts  ouvriers,  et 
fournissant  pour  400,000  francs  de  produits.  Sa  culture  cou¬ 
vre  150  hectares,  qui  donnent  environ  20,000  kilogrammes  à 
l’hectare. 

L’importation  en  France,  en  1800,  a  été  de  4,069,082  ki¬ 
logrammes  de  racines  de  chicorée  tirées  presque  en  totalité 
de  Belgique;  son  exportation,  dans  la  même  année,  a  été  de 
329,492  kilogrammes  en  poudre,  dont  136,631  pour  l’Al¬ 
gérie. 

L’Autriche  expose  aussi  de  nombreux  succédanés  du  café, 
tels  (fue  le  café  d’orge,  de  glands  doux,  de  betteraves,  de 
maïs,  de  turneps  et  de  carottes.  M.  Jolm  Jempule,  de  Litto- 
witz  (Moravie),  en  offre  soixante  spécimens  représentant  une 
production  de  500,000  kilogrammes  par  an.  Enfin,  M.  John 
Leitlmer,  de  Gratz  (Styrie),  un  des  plus  grands  producteurs 
de  l’Allemagne,  car  il  fabrique  2,500  kilogrammes  par  jour, 
expose  quarante-quatre  espèces  de  succédanés  du  café,  parmi 
lesquels  se  remarquent  principalement  des  poudres  de  ligues. 

Le  café  de  caroubes  d’Algérie,  celui  des  fruits  du  carnauba 
du  Brésil,  et  enfin  le  café  nègre  de  la  Martinique,  complètent 
cette  collection.  Ce  dernier,  mêlé  par  quart  au  café  ordinaire, 
n’en  change  ni  le  goût  ni  l'arome,  et,  en  outre,  ses  propriétés 
médicinales  sont  assez  remarquables  pour  qu’on  puisse  eu 
préconiser  l’emploi.  Cette  plante,  croissant  partout  aux  An¬ 
tilles  à  l’état  sauvage,  dans  les  terrains  les  plus  arides,  pour¬ 
rait  constituer  une  branche  importante  de  commerce. 
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CHAPITRE  III. 

CACAO  ET  PATE  DE  CACAO, 

Par  M.  AUBRY-LECOMTE. 

La  consommation  du  cacao  est  d’environ  16  millions  de 
kilogrammes  en  Europe,  et  de  900,000  aux  États-Unis.  Quant 
à  celle  de  l’Amérique  du  Sud,  il  est  difficile  de  l’évaluer, 
mais  elle  dépasse  assurément  de  beaucoup  ce  dernier  chiffre. 

Le  marché  de  Londres  est  presque  exclusivement  approvi¬ 
sionné  par  les  colonies  anglaises  des  Indes  occidentales,  la  plus 
grande  partie  du  cacao  étranger  étant  encore  exportée  au 
Mexique,  en  Espagne,  en  France  et  en  Italie,  par  suite  des 
droits,  dits  protecteurs,  qui  ont  longtemps  écarté  de  l’Angle¬ 
terre  le  cacao  des  autres  contrées.  Les  plus  beaux  cacaos 
viennent  de  Soconuzco;  mais  les  principaux  lieux  d’exporta¬ 
tion  sont  Caracas,  Guayaquil,  la  Guayra,  le  Brésil,  la  Tri¬ 
nité,  Sainte-Marthe  et  Carthagène.  Suivant  M.  Mayer,  qui 
expose  de  beaux  spécimens  venant  de  Choroni,  de  Carupano 
et  de  la  vallée  de  Tuy,  le  Venezuela  fournit  annuellement 
4  millions  de  kilogrammes  d’excellent  cacao  consommé  en 
grande  partie  en  Espagne.  Le  Brésil  en  expose  également  de 
nombreux  échantillons  représentant  une  production  très-éten¬ 
due  dans  le  Sud,  et  une  exportation  moyenne  de  3  millions 
de  kilogrammes  par  an,  venant  du  Para  et  de  Bahia. 

Presque  partout,  dans  les  Indes  occidentales,  cette  culture 
a  cédé  la  place  à  la  canne  à  sucre,  même  à  la  Jamaïque  où, 
lors  de  leur  prise  de  possession,  les  Anglais  firent  de  grands 
efforts  pour  conserver  et  étendre  les  énormes  plantations 
laissées  par  les  Espagnols  ;  mais  elles  ne  firent  que  dépérir 
entre  leurs  mains,  et  ils  furent  bientôt  obligés  d’y  renoncer 
pour  y  substituer  l’indigo. 
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Le  cacao,  cependant,  est  indigène  de  la  Jamaïque,  et  des 
forêts  de  cacaoyers  ayant  la  même  origine  croissent  partout 
à  l’état  sauvage  sur  un  sol  qui  leur  est  étranger,  dans  les 
Guyanes,  l’isthme  de  Darien,  l’Yucatan,  le  Honduras  et  le 
Guatemala. 

Les  principaux  lieux  de  production  où  s’alimente  le  mar¬ 
ché  anglais  sont  :  la  Grenade,  qui  reçoit  les  cacaos  de  Sainte- 
Lucie  et  de  Saint-Vincent,  la  Dominique,  Antigoa  et  Deme- 
rara.  À  la  Trinité,  à  part  les  fluctuations  résultant  des 
ravages  causés  par  le  ver  du  cacao  et  les  ouragans,  la  pro¬ 
duction  est  toujours  croissante  et  de  première  qualité  ;  mais 
l’exportation  est  presque  entièrement  dirigée  sur  l’Espagne, 
de  sorte  que  les  marchés  du  Nord  ne  reçoivent  guère  que 
des  fèves  de  rebut.  Cette  colonie  en  expose  de  beaux  échan¬ 
tillons  . 

La  totalité  des  produits  de  la  Guyane  anglaise  et  des 
Indes  occidentales  a  monté,  en  1831,  à  073,303  kilogrammes; 
en  1841,  à  l,32o,273  kilogrammes;  en  1851,  à  1,973,616 
kilogrammes,  et  en  1860,  à  3,081,436  kilogrammes.  La 
grande  masse  vient  de  la  Trinité. 

Dans  les  colonies  françaises,  à  la  Martinique  surtout,  la 
culture  du  cacao  commence  à  reprendre  faveur.  La  fève, 
sans  y  acquérir  toute  la  linesse  qu’elle  possède  à  Caracas, 
y  est  plus  onctueuse  et  jouit  d’une  bonne  réputation 
dans  le  commerce;  son  exportation,  en  1860,  a  été  de 
268,362  kilogrammes. 

La  Guadeloupe,  à  la  même  époque,  en  fournissait  72,983 
kilogrammes,  provenant  en  grande  partie  du  Vieux-Fort,  et 
la  Guyane  40,000  kilogrammes  environ  ;  enlin,  à  la  Réunion, 
l’attention  des  colons  paraît  se  porter  de  nouveau  vers  cette 
production.  D’après  les  échantillons  exposés  par  MM.  Man- 
lius-Trouvès  et  Patu  de  Rosemont,  le  cacao  de  la  Réunion 
a  toutes  les  apparences  du  Caracas  dégénéré  ;  il  en  a  toute 
la  délicatesse  moins  la  grosseur,  et  on  peut  concevoir  sur  sa 
culture  améliorée  les  plus  légitimes  espérances.  Plus  haut, 
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dans  l’archipel  Indien,  les  Célèbes  commencent  à  entrer 
pour  une  part  assez  importante  dans  la  production  du  cacao; 
enlin,  à  la  côte  occidentale  d’Afrique,  aux  îles  du  Prince, 
de  San  Tliomé  et  de  Fernando-Pô,  la  culture  a  pris  une 
certaine  extension. 

Les  cacaos  de  toute  provenance  sont  expédiés  en  Europe, 
en  grains  ou  en  pâte;  cette  dernière  forme,  cependant,  est 
encore  peu  usitée,  et  n’est  reçue  qu’avec  une  certaine  dé¬ 
fiance  comme  se  prêtant  à  la  sophistication.  La  Martinique 
et  Caracas  en  exportent  une  petite  quantité. 

L’importation  générale  en  France,  en  4800,  a  été  de 
6,283,484  kilogrammes,  et  son  exportation  de  1,620,435, 
dont  7,323  pour  l’Algérie.  L’importation  générale  en  Angle¬ 
terre,  à  la  même  époque,  a  été  de  4,105,752  kilogrammes 
de  cacao  et  de  pâte  de  cacao,  et  son  exportation  de 
1 ,099 ,279  kilogrammes. 


Le  (juaranu  est  un  des  articles  importants  du  commerce 
intérieur  du  Brésil.  11  est  bien  connu  dans  tous  les  districts 
de  l’Amazone,  et  on  en  exporte  chaque  année  7,000  kilo¬ 
grammes  environ  de  la  seule  ville  de  Santarem,  où  il  est 
vendu  environ  2  fr.  20  c.  le  kilogramme.  Ce  pain,  contenant 
un  principe  amer  analogue  â  la  théine,  est  formé  des  grai¬ 
nes  rôties  et  broyées  du  paullinia  sorbilis,  qui  croît  abondam¬ 
ment  sur  les  bords  du  haut  Tapajos  ;  il  est  très-employé  par 
les  habitants  de  l’intérieur,  spécialement  dans  la  grande  pro¬ 
vince  de  Matto-Grosso,  où  il  passe  pour  stomachique,  fébri¬ 
fuge  et  efficace  contre  la  dyssenteric.  On  n’en  exporte  que 
de  petites  quantités  en  Europe ,  pour  la  guérison  des  mi¬ 


grâmes. 
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CHAPITRE  IV. 

CHOCOLATS, 

Par  M.  BOUSSINGAUJ.T. 

Parvenu  à  un  certain  état  de  civilisation,  lTiomnie  associe 
fréquemment  à  sa  nourriture  des  infusions  de  plantes  qui 
agissent  sur  son  organisme  à  la  manière  des  boissons  fer¬ 
mentées.  Comme  le  vin  pris  à  dose  convenable,  ces  infusions 
favorisent  la  digestion,  surexcitent  la  mémoire,  exaltent 
l’imagination,  et  développent  un  sentiment  de  bien-être 
général,  sans  donner  lieu  à  cette  réaction  fâcheuse  qu’occa¬ 
sionne  souvent  l’usage  des  liqueurs  alcooliques. 

De  même  que  les  diverses  races  humaines  adonnées  à  la 
culture  ont  eu  leurs  plantes  alimentaires  qui  les  ont  suivies 
dans  leur  migration,  de  même  aussi  des  peuples  séparés  par 
les  plus  grandes  distances,  n’ayant  jamais  eu  de  communi¬ 
cations  entre  eux,  ont  préparé  avec  certains  végétaux  des 
breuvages  excitants  :  le  thé  en  Chine,  le  café  en  Arabie,  le 
maté(l)  au  Paraguay,  le  coca  au  Pérou,  le  cacao  au  Mexi¬ 
que,  utilisant  tantôt  les  feuilles,  tantôt  les  graines  de  ces 
plantes,  dont  les  genres  botaniques  n’ont  pas  la  moindre 
analogie. 

Cependant,  malgré  ces  dissemblances  d’origine,  l’action  de 
ces  infusions  sur  le  système  nerveux,  sur  l’appareil  digestif 
est  la  même.  C’est  qu’en  réalité  elle  est  déterminée  par  des 
substances  de  composition  très-rapprocliée  quand  elle  n’est 
pas  identique,  par  des  alcaloïdes  doués  de  propriétés  sem¬ 
blables.  C’est  la  caféine  dans  le  thé,  le  maté  et  le  café  ; 
la  cocéine  dans  le  coca  ;  la  thèobromine  dans  le  cacao.  Ainsi, 


(1)  Ilex  Paraguensis. 
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]e  Chinois,  l'Arabe,  l’Indien  du  Paraguay,  l'Inca,  l’Aztèque, 
étaient  sous  l’influence  du  meme  agent  thérapeutique  quand 
ils  avaient  pris  leur  boisson  habituelle,  dont  l’usage  est  main¬ 
tenant  si  répandu  parmi  les  nations  européennes. 

Les  infusions  de  thé,  de  maté,  de  café,  de  coca,  ne  sau¬ 
raient  être  considérées  comme  des  aliments,  mais  comme 
des  auxiliaires  de  l’alimentation.  Les  proportions  de  matières 
fixes  qu’elles  contiennent  sont  trop  faibles  pour  agir  autre¬ 
ment  que  par  leur  alcaloïde.  Il  n’en  est  pas  ainsi  du  cacao: 
c’est  à  la  ibis  un  aliment  complet  et  un  excitant  énergique. 
Il  possède  la  constitution  de  l’aliment  par  excellence,  le 
lait.  En  effet,  comme  cette  sécrétion,  il  offre  la  réunion  de 
l’albumine  ou  viande  végétale  ;  de  l’amidon  entretenant  la 
combustion  respiratoire,  et,  sous  ce  rapport,  équivalant  à  la 
lactine;  des  phosphates,  matériaux  du  système  osseux;  et  de 
plus,  ce  que  le  lait  ne  contient  point,  de  la  théobromine  et 
un  arôme  délicat.  Torréfé,  broyé,  mêlé  au  sucre,  le  cacao 
constitue  le  chocolat,  dont  les  propriétés  nutritives  et  la  sa¬ 
veur  agréable  excitèrent  l’étonnement  des  premiers  Espa¬ 
gnols  qui  envahirent  le  Mexique. 

«  Celui  qui  a  bu  du  cacao,  écrivait  le  page  de  Fernand 
Cortès,  peut  marcher  pendant  toute  une  journée  sans 
prendre  d’autre  nourriture.  » 

En  Europe  le  chocolat  a  pris  rang  parmi  les  substances 
alimentaires.  En  France  l’usage  s’en  répand  de  plus  en  plus. 

En  1849,  il  entrait  31,328  quintaux  métriques  de  cacao, 
dont  20,852  mis  en  consommation;  en  1860,  62,834  quin¬ 
taux,  dont  46,630  mis  en  consommation. 

Ainsi,  la  quantité  de  chocolat  fabriqué  en  France,  en  1860, 
approchait  de  9  millions  de  kilogrammes,  représentant  4  mil¬ 
lions  et  demi  de  cacao,  sorti  d’une  culture  de  trois  millions 
de  cacaoyers,  en  supposant  un  rendement  annuel  de  1.5  kil. 
par  arbre,  moyenne  prise  entre  les  récoltes  du  littoral  de 
Caracas  et  celles  du  Rio-Grande  de  la  Magdalena. 

De  toutes  les  plantes  intertropicales,  le  cacaoyer  est,  sans 
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aucun  doute,  la  plus  exigeante  ;  il  lui  faut  une  température 
élevée,  de  l’ombrage,  une  atmosphère  humide,  une  terre 
neuve,  riche,  comme  un  sol  défriché  sur  les  marges  d’une 
rivière.  Aussi  le  développement  de  la  population  dans  les 
fertiles  vallées  des  Amazones  et  de  l’Orénoque  est-il  certai¬ 
nement  lié  aux  progrès  de  la  consommation  du  chocolat  en 
Europe.  Ce  progrès  il  faut  l’attendre  du.  bon  marché. 

Le  prix  du  chocolat  est  actuellement,  en  France,  de  4  fr. 
le  kilogramme,  et  cela  depuis  que  le  décret  du  24  mai  1860 
a  réduit  les  droits  d’entrée  sur  le  cacao  à  30  francs  par  1 00 
kilogrammes,  soit  38  francs,  en  tenant  compte  des  déchets 
occasionnés  par  la  fabrication.  Si  on  la  compare  à  ce  qu’elle 
était  avant  ce  décret,  alors  que  le  droit  était  de  66  francs, 
soit  77  francs  pour  la  matière  manipulée,  la  situation  est 
grandement  améliorée  ;  mais  elle  est  toutefois  bien  moins 
favorable  que  celle  où  sont  placés  les  fabricants  de  quelques 
autres  pays,  où  les  cacaos  et  les  sucres  supportent  un  droit 
d’entrée  notablement  plus  faible.  Les  étrangers  peuvent  donc 
livrer  à  meilleur  marché. 

Ainsi,  le  chocolat,  en  France,  bien  mieux  fabriqué  que 
partout  ailleurs,  ne  rencontre  une  concurrence  sérieuse  sur 
les  marchés  étrangers  que  par  la  seule  élévation  de  son  prix. 

A  cette  doléance  plusieurs  exposants  en  ont  joint  une 
autre,  dans  une  note  communiquée  aux  jurés  français  de  la 
troisième  classe  : 

«  La  loi  du  24  mai  1860  laisse,  en  ce  qui  touche  l’indus¬ 
trie  chocolatière,  une  lacune  qu’il  importerait  de  combler. 
Cette  loi  accorde  une  prime  à  l’exportation  des  sucres  raf¬ 
finés. 

»  Pourquoi  le  cacao  ne  produirait-il  pas  aux  fabricants 
de  chocolat  un  avantage  semblable  ?  Pourquoi  no  lui  ac¬ 
corderait-on  pas  au  moins  le  drawback,  sans  lequel  le 
droit  d’entrée  n’est  plus  seulement  un  impôt  sur  la  con¬ 
sommation,  mais  aussi  un  impôt  sur  la  fabrication  ?  Ne 
point  rembourser  aux  fabricants  le  droit  acquitté  à  l’entrée 
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du  cacao,  lorsque  cette  matière  première  est  présentée  à 
la  sortie  sous  forme  de  produit  manufacturé,  cela  équivaut 
à  frapper  ce  dernier  d’un  droit  d’exportation  d’autant  plus 
fort  que  le  sucre  aussi,  en  entrant  dans  la  composition  du 
chocolat,  est  privé  du  bénéfice  de  la  prime.  » 

Le  jury  a  été  unanime  pour  reconnaître  l’incontestable  su¬ 
périorité  des  chocolats  présentés  par  les  exposants  français. 
Arôme,  saveur,  fondant  et  homogénéité  de  la  pâte,  perfection 
du  moulage ,  ne  laissaient  rien  à  désirer  dans  ces  produits , 
dont  l’excellence  de  la  qualité  doit  être  attribuée  à  l’intelli¬ 
gence  de  nos  fabricants,  aux  soins  qu’ils  apportent  dans  le 
triage  du  cacao  afin  d’en  séparer  les  grains  avariés  ou  de 
maturité  incomplète,  aux  précautions  qu’ils  prennent  dans 
la  torréfaction,  et  à  la  perfection  des  machines  ingénieuses  à 
l’aide  desquelles  le  cacao  torréfié  est  broyé  et  mélangé  aux 
sucres. 

Le  jury  a  particulièrement  remarqué  : 

■1°  Les  produits  de  M.  Devinck.  Cet  exposant  s’est  cons¬ 
tamment  préoccupé  des  moyens  d’arriver  à  fabriquer  au 
meilleur  marché  possible,  par  le  perfectionnement  des  ma¬ 
chines  et  par  la  suppression  de  frais  qui,  accessoirement, 
viennent  grever  la  marchandise.  11  s’est  adressé  directement 
aux  consommateurs  en  leur  livrant  de  bon  chocolat  au  prix 
de  1  fr.  30  c.  le  demi- kilogramme.  Les  services  rendus  à 
l’industrie  chocolatière  par  M.  Devinck,  et  l’importance  de  sa 
fabrication,  ont  été  fort  appréciés  par  le  jury. 

2°  Les  produits  de  M.  Ménier.  Ils  sortent  de  sa  belle  usine 
de  Noisiel,  où  il  dispose  d’un  outillage  et  d’une  série  d’appa¬ 
reils  qui  permettent  d’opérer  sur  des  quantités  de  matières 
premières  assez  considérables  pour  obtenir  annuellement 
1 ,800,000  kilogrammes  de  chocolat.  M.  Ménier,  par  l’exten¬ 
sion  qu’il  a  donnée  à  sa  fabrication,  par  l’activité  commer¬ 
ciale  qu’il  a  déployée,  a  puissamment  contribué  à  répandre 
l’usage  du  chocolat. 

Le  jury  a  également  distingué  les  produits  et  les  moyens 
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cVexccution  de  MM.  Ibled,  Choquart,  Hermann,  Delafontaine 
et  Uetwillcr,  Boutron,  Pelletier. 

Depuis  l’Exposition  universelle  de  1855,  de  notables  amé¬ 
liorations  ont  eu  lieu  dans  la  fabrication  du  chocolat,  et  c’est 
avec  satisfaction  que  le  jury  de  1802  a  reconnu  que,  en  ce 
qui  concerne  les  machines  destinées  à  la  torréfaction,  à  la 
trituration  et  au  mélange  des  matières,  le  temps  avait  en¬ 
tièrement  sanctionné  leur  mérite,  et  justifié  ainsi  les  récom¬ 
penses  décernées  aux  inventeurs. 


SECTION  VL 


SUCRES  ET  SUCRERIES. 


CHAPITRE  PREMIER. 

SUCRES, 

Par  M.  PAYEN. 

Chez  la  plupart  des  nations  qui  ont  exposé  des  échantil¬ 
lons  de  sucre  on  remarque  des  progrès  dans  la  fabrication, 
au  double  point  de  vue  des  quantités  obtenues  et  de  l’amé¬ 
lioration  dans  les  procédés  d’extraction.  Les  colonies  elles- 
mêmes  prennent  part  à  ce  mouvement  général  imprimé  par 
les  sucreries  européennes  de  betteraves  à  la  production  sac¬ 
charine.  Les  principales  innovations  que  nous  avons  consta¬ 
tées  ont  été  réalisées  par  les  ingénieurs  et  les  manufacturiers 
français,  dans  les  sucreries  européennes  et  dans  les  usines 
coloniales. 

ANGLETERRE. 

La  fabrication  du  sucre  indigène  ne  trouvant  pas  encore 
des  conditions  favorables  relatives  à  la  culture  économique 
des  betteraves  dans  les  trois  royaumes,  nous  n’avons  eu  à 
examiner  que  les  produits  des  raffineries  anglaises  métropo¬ 
litaines  et  les  sucres  bruts  envoyés  par  les  colonies.  Quant 
aux  raffineries,  nous  signalons  seulement  celles  dont  les  pro¬ 
duits  ont  paru  le  plus  remarquables. 

Les  habitudes  dès  longtemps  prises  par  la  population  de 
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l’Angleterre  ont  exercé  une  grande  influence  sur  les  procé¬ 
dés  du  raffinage  clans  cette  contrée.  Le  sucre  y  est,  pour  une 
grande  partie,  consommé  à  l’état  brut,  en  accordant  une 
préférence  marquée  aux  produits  de  la  canne,  doués  d’un 
arôme  plus  agréable,  et,  sous  ce  rapport,  le  sucre  que  produit 
la  Jamaïque,  obtenu  de  premier  jet,  est  placé  au  premier  rang. 

I )e  là  est  née  une  industrie  spéciale,  consistant  à  mettre,  par 
le  raffinage,  les  derniers  sucres  bruts  sous  la  forme  du  beau 
sucre  de  premier  jet,  à  l’aide  du  noir  animal,  de  l’évaporation 
dans  le  vide,  d’une  cristallisation  en  masse,  et  d’une  épuration 
dans  les  centrifuges,  arrêtée  au  moment  précis  où  la  nuance 
voulue  est  atteinte.  On  arrive  ainsi  à  ce  résultat  remarquable, 
que  le  raffinage  spécial  est  entrepris  en  vue  de  produire  un 
ou  plusieurs  sucres  bruts  particuliers.  Quant  au  sucre  en 
pains,  il  est  ordinairement  cristallisé  en  grains  plus  gros  et 
agglomérés,  plus  compacte  et  moins  facilement  soluble  que  le 
sucre  en  pains  français. 

MM.  Beatie  J.  et  C°,  raffineurs ,  à  Glasgow,  ont  présenté 
des  sucres  raffinés  en  poudre  et  en  grains,  de  vingt-huit 
nuances,  provenant  du  plus  beau  sucre  brut  de  la  Jamaïque. 
On  remarquait  deux  échantillons  en  grains  incolores,  secs  et 
diaphanes,  plus  ou  moins  gros.  Toutes  ces  variétés  de  sucre, 
dits  en  poudre,  correspondent  aux  habitudes  précitées  de  la 
consommation  en  Angleterre. 

La  société  sucrière  Clyde  Sugar  refiners  représentait  huit 
raffineries  distinctes,  chacune  d’elles  exposant,  sous  la  même 
vitrine,  six  qualités  de  produits,  depuis  le  sucre  raffiné  en 
poudre  grenue  jusqu’au  sucre  en  pain  le  plus  dur  et  le  plus 
blanc. 


COLONIES  ANGLAISES. 

Maurice.  —  Parmi  les  produits  que  cette  riche  colonie 
avait  envoyés,  on  remarquait  surtout  de  beaux  sucres  ob¬ 
tenus  par  plusieurs  propriétaires,  suivant  les  procédés  non- 
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veaux,  et  dont  les  belles  qualités  en  grain  ne  sont  limitées 
que  par  les  effets  de  la  surtaxe. 

Jamaïque.  —  Les  nombreux  échantillons  envoyés  par  cette 
colonie  sont  de  nuance  blonde  ou  rousse,  plus  ou  moins 
prononcée;  ils  n’étaient  véritablement  remarquables  que  par 
l’arome  agréable  particulier  à  cette  provenance,  mais  dé¬ 
pourvus  de  la  solubilité  rapide  et  complète  qui  est  néces¬ 
saire  pour  qu’un  sucre  quelconque  soit  admis  dans  l’alimen¬ 
tation  directe. 


FRANCE. 

Le  jury  a  remarqué,  parmi  les  sucres  français  exposés,  ceux 
de  M.  Decombrecque,  fabricant  de  sucre  de  betteraves  et 
agriculteur  distingué  du  Pas-de-Calais;  ceux  de  M.  Crespel- 
Dellisse,  qui,  le  premier,  a  introduit  cette  fabrication  dans 
les  départements  du  Pas-de-Calais,  de  l’Aisne  et  de  la  Somme; 
ceux  de  MM.  Hamoir,  Duquesne  et  Ce,  qui  extraient  égale¬ 
ment  de  leurs  mélasses  des  produits  salins  habilement  isolés; 
les  magnifiques  sucres  en  grains  de  M.  Lallouette,  de  Tracy- 
le-Val;  ceux  de  MM.  Grandval,  raffineurs  à  Marseille;  et  les 
sucres  raffinés  par  MM.  Jeanti  et  Provost,  qui  possèdent  près 
de  Paris  une  magnifique  usine. 

COLONIES  FRANÇAISES. 

L’établissement,  dans  nos  colonies,  d’usines  centrales  pour 
la  mise  en  œuvre  des  cannes  récoltées  par  les  petits  pro¬ 
priétaires,  a  donné  d’excellents  résultats;  dans  certaines  loca¬ 
lités,  la  production  du  sucre  a  doublé.  Un  nouveau  procédé, 
dû  à  MM.  J  Yissoz,  Perrier  et  Cad,  basé  sur  l’application  du 
sulfite  de  soude  neutre,  dans  des  conditions  toutes  spéciales, 
a  été  expérimenté  avec  succès,  et  promet,  dans  un  très- 
prochain  avenir,  de  simplifier  et  de  rendre  plus  productif  le 
travail  des  sucreries  coloniales. 
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Martinique.  —  MM.  Guiollet  et  Quenesson  ont  envoyé  des 
sucres  turbines ,  en  grains  blancs,  obtenus  par  les  nouveaux 
appareils  et  procédés,  et  dont  la  pureté  n’est  limitée  que  par 
la  surtaxe  imposée  aux  produits  contenant  99  centièmes  de 
sucre  pur. 

Guadeloupe .  —  MM.  de  Cliazelles  ont  présenté  les  beaux 
sucres  qu’ils  obtiennent  de  premier  jet  à  l’aide  des  appareils 
nouveaux  les  plus  parfaits.  On  remarque,  dans  l’exposition 
de  M.  Victor  Roussel,  des  sucres  en  grains  très-nets,  prove¬ 
nant  de  leur  grande  usine,  où  sont  employés  les  meilleurs 
appareils  construits  par  MM.  Cad,  Clieilus  et  (X 

Guyane.  — •  Les  plus  beaux  spécimens  viennent  de  M.  Goy- 
ricna,  l’un  des  meilleurs  fabricants  de  cette  colonie,  où  l’in- 
cluslrie  saccharine  est  en  voie  de  progrès. 

La  Réunion.  —  Dans  cette  colonie,  où  sont  appliqués  avec 
beaucoup  d’intelligence  les  procédés  nouveaux  et  les  meil¬ 
leurs  appareils  métropolitains,  la  production  du  sucre,  ainsi 
perfectionnée,  s’est  quadruplée  depuis  1849.  La  campagne  de 
1801  a  dépassé  73  millions  de  kilogrammes.  Le  jury  a  par¬ 
ticulièrement  remarqué  les  beaux  sucres  en  grains  de 
M.  Théodore  Deshaye,  obtenus  à  l’aide  des  appareils  Gail  ; 
les  sucres  présentés  par  M.  Hoareau  de  la  Source,  prove¬ 
nant  aussi  des  cuites  dans  les  appareils  à  triple  effet ;  enfin, 
les  beaux  spécimens  envoyés  de  la  même  colonie ,  par 
M.  d’Etchegaray,  et  obtenus  en  employant  de  semblables  pro¬ 
cédés  et  appareils. 

Tous  les  autres  exposants  qui  représentent  l’industrie  sac¬ 
charine  de  l’ile  de  la  Réunion,  ont  envoyé  des  produits  di¬ 
gnes  de  ligurer  parmi  les  plus  beaux  spécimens  des  autres 
colonies. 

On  remarque  aussi  de  notables  progrès,  très-dignes  d’être 
encouragés,  dans  les  spécimens  de  nos  colonies  nouvelles. 
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A  Mayotte  et  Nossi-Bé,  la  fabrication  a  été  très-notablement 
améliorée  depuis  1851  et  1855.  Quatre  exposants  sont  venus 
en  donner  le  témoignage.  La  Cochinchine  a  envoyé  deux 
échantillons  de  sucres,  à  classer  dans  la  bonne  quatrième. 
Il  y  a  là  une  industrie  naissante  et  déjà  progressive. 

M.  Joubert  a  adressé  des  sucres  de  la  Nouvelle-Calédonie , 
belle  quatrième,  annonçant  une  industrie  qui  commence  à 
se  développer  dans  une  contrée  où  la  canne  végète  très- 
vigoureusement.  A  Tahiti,  MM.  Lerouge  et  Johnson  préparent 
des  sucres  bien  cristallisés,  et  dirigent  habilement  leur  fa¬ 
brication. 


PAYS  ÉTRANGERS. 

Les  sucres  raffinés,  en  pains,  présentés  par  les  exposants 
de  l’Autriche,  du  Zollverein  et  de  la  Hollande,  étaient  re¬ 
marquables  par  leur  complète  blancheur,  leur  grain  très-fin 
et  leur  goût  irréprochable.  Grâce  aux  dispositions  intelli¬ 
gentes  de  la  loi  fiscale  sur  les  sucres,  en  vertu  desquelles 
on  impose  l’industrie  de  la  betterave  en  prélevant  un  droit 
sur  le  poids  des  racines  saccharifères  soumises  aux  opéra¬ 
tions,  la  richesse  saccharine  des  betteraves  a  été  portée  à  un 
taux  extraordinaire,  en  Allemagne  surtout,  aux  environs  de 
Magdebourg.  C’est  là,  en  effet,  que  l’on  peut  trouver  des 
betteraves  dites  blanches  de  Silésie,  à  collet  vert  et  à  collet 
rose,  contenant  jusqu’à  12,  13  et  14  centièmes  de  sucre  pur. 
Ce  procédé,  s’il  était  mis  en  pratique  en  France,  produirait 
de  semblables  résultats;  dégagée  d’une  surveillance  minu¬ 
tieuse  et  de  règlements  fort  incommodes,  l’industrie  s’en 
trouverait  bien.  On  y  développerait,  en  outre,  la  fabrication 
métropolitaine  et  coloniale,  si  l’on  supprimait  la  surtaxe  des 
beaux  sucres  obtenus  sans  raffinage,  consommables  directe¬ 
ment.  Ce  serait  aussi  le  moyen  le  plus  efficace  de  donner 
un  nouvel  essor  à  la  construction,  si  avancée  chez  nous,  des 
appareils  destinés  aux  sucreries  coloniales  et  indigènes. 
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CHAPITRE  IL 

RONRONS  ET  FRUITS  CONSERVÉS, 
Par  M.  BARRESWIL. 


I  1er.  —  Bonbons. 


La  bonbonncrie  est,  pour  la  France,  l’objet  d’une  fabri¬ 
cation  très-importante.  Cet  article  se  compose  d’une  grande 
variété  de  produits,  parmi  lesquels  on  peut  citer  les  dragées, 
les  fondants,  les  candis,  les  tablettes,  les  drops  et  les  gommes. 

Le  chiffre  de  la  production  des  bonbons  fabriqués  par  les 
confiseurs  de  France  est  évalué  à  environ  12,000,000  de  francs. 
Les  dragées  représentent  les  deux  tiers  de  cette  production  : 
la  fabrication  à  la  bassine  ,  mue  par  la  main,  et  la  fabrica¬ 
tion  au  moyen  de  machines  ingénieuses  d’invention  française, 
entrent  dans  ce  chiffre  pour  une  quantité  égale.  Paris  est  au 
premier  rang:  il  occupe  trente-deux  machines,  et  sa  produc¬ 
tion  à  la  main  est  encore  plus  considérable  que  sa  produc¬ 
tion  mécanique;  puis  viennent  Verdun,  Lyon,  Orléans,  Bor¬ 
deaux  et  Nancy.  Cette  industrie  est  en  voie  de  progrès 
continuel  pour  la  beauté  et  la  qualité  des  produits  et  pour 
l’économie  de  travail.  Les  principaux  débouchés  delà  France 
sont,  après  la  consommation  intérieure,  l’Italie,  l’Espagne, 
l’Angleterre,  la  Russie,  la  Pologne  et  la  Suisse. 

Ce  sont  ordinairement  les  sortes  communes  qui  se  vendent 
le  plus  à  l’exportation,  au  moins  comme  quotité  en  kilo¬ 
grammes.  Toutefois,  la  consommation  anglaise  qui  recherche 
les  produits  fins  s’adresse  à  la  France  pour  cette  qualité, 
tandis  que  l’Ecosse  nous  fait,  sur  le  marché  de  la  Grande- 
Bretagne,  une  concurrence  sérieuse  pour  les  sortes  ordinaires 
fabriquées  avec  des  moyens  mécaniques. 
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Notre  supériorité  incontestée  pour  les  dragées  lines  tient  à 
la  qualité  de  nos  amandes  et  de  nos  parfums.  Les  amandes 
de  Provence  sont  d’un  goût  plus  délicat  que  celles  d’Espagne 
et  de  Sicile;  on  ne  rencontre  parmi  elles  que  très-peu 
d’amandes  amères,  tandis  qu’on  en  trouve  une  proportion 
notable  parmi  les  amandes  étrangères.  Nos  eaux  de  rose,  de 
Heur  d’oranger,  de  framboise,  nos  extraits  de  violette  sont 
d’une  suavité  parfaite. 

Comme  la  main-d’œuvre  est  relativement  très-peu  consi¬ 
dérable  en  argent,  et  que  le  combustible  n’est  pas  un  élé¬ 
ment  important  dans  cette  fabrication,  il  n’y  a  pas  de  raison 
pour  que  la  première  place  nous  échappe,  et  l’opinion  du 
commerce  est  que  le  progrès  serait  très-grand  pour  cet  article, 
s’il  était  possible  au  gouvernement  de  rembourser,  à  l’ex¬ 
portation,  l’impôt  payé  par  le  sucre  qui  entre,  dans  la  dra¬ 
gée,  pour  les  deux  tiers  du  poids. 

Les  dragées  comprises  sous  le  nom  de  légumes  forment 
un  article  susceptible  d’une  grande  extension  ;  la  fabrication 
en  est  fort  intéressante;  c’est,  au  fond,  celle  de  la  dragée  à 
liqueur,  avec  l'emploi  de  toutes  les  ressources  de  la  conli- 
serie  :  décoration  au  pinceau ,  décoration  au  cornet ,  etc.  Le 
vernissage  de  ces  légumes  par  leur  rotation  dans  une  bas¬ 
sine,  au  contact  de  morceaux  de  blanc  de  baleine  mêlés  de 
cire,  est  une  opération  fort  intelligente.  L’argenture  des  anis 
par  le  procédé  des  pharmaciens,  appliquée  sur  une  grande 
échelle  par  la  maison  Jacquin,  est  extrêmement  ingénieux. 

Les  fondants  et  les  candis  sont  une  spécialité  pour  la 
France  ;  malheureusement  ce  genre  de  fabrication  est  peu 
important,  parce  que  l’altérabilité  et  la  fragilité  de  ces  bon¬ 
bons  rendent  l’exportation  difficile.  Toutefois,  la  Hussie  nous 
en  fait  des  demandes  assez  sérieuses. 

Les  tablettes  constituent  une  fabrication  spécialement  an¬ 
glaise;  c’est  le  pastillage  qui  est  préféré  en  France.  Néanmoins 
cette  fabrication  tend  à  se  développer  chez  nous,  aujourd’hui 
que  ce  bonbon  se  fabrique  et  s’imprime  mécaniquement.  La 
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production  des  pastilles  de  Vichy,  ou  plutôt  des  pastilles  de 
Darcet,  caractérise  notre  fabrication  en  ce  genre,  comme  la 
tablette  de  menthe  caractérise  la  fabrication  anglaise. 

La  tablette  anglaise  est  fort  bien  préparée,  et  les  ouvriers 
écossais  la  confectionnent  à  merveille;  ils  ont  aussi  le  mono¬ 
pole  de  ces  bonbons  montés  qui  imitent  le  biscuit  de  porce¬ 
laine,  et  qu’ils  préparent  en  malaxant  le  sucre  avec  de  la 
gomme  adragante  gonflée  à  l’eau.  Ces  bonbons,  qui  parent  la 
table  des  mariés,  répondent  à  une  consommation  locale;  c’est 
à  peu  près,  comme  procédé,  l’industrie  du  carton-pierre. 

Sous  le  nom  de  drops,  il  faut  ranger,  à  côté  des  drops 
proprement  dits,  le  sucre  d’orge,  les  caramels  (très-anciens 
produits  français),  et  le  sucre  de  pomme,  fabriqué  spéciale¬ 
ment  à  Rouen.  Ces  bonbons,  préparés  avec  du  sucre  amené 
à  l’état  de  fusion,  sont  d’une  confection  très-simple,  et  peu¬ 
vent  être  livrés  à  bon  marché.  Pour  cette  raison,  l’usage  s’en 
répand  rapidement;  c’est  en  Angleterre  qu’a  été  créé  l’article 
drops  acidulés.  Ces  bonbons  représentent  un  chiffre  de  con¬ 
sommation  considérable  et  qui  s’accroît  toujours.  Il  est  bon 
de  signaler  ici  comme  nouveauté  la  fabrication  des  sucres 
d’orge  faits  au  laminoir,  et  celle  des  mêmes  bonbons  con¬ 
fectionnés  au  moyen  de  la  lingotière ,  par  MM.  Jacquin  et 
{ils,  dont  le  nom  rappelle  l’invention  de  la  bassine  mécanique 
à  dragées. 

Les  gommes,  qui  comprennent  les  pâtes  pectorales  et  la 
gomme  molle,  sont  restées  longtemps  dans  le  domaine  delà 
pharmacie.  La  confiserie  s’est  d’abord  occupée  de  la  variété 
jujube,  dont  le  nom  rappelle  une  ancienne  formule  inusitée 
aujourd’hui,  puis  des  autres  pâtes  pectorales,  et  l’article  a 
pris  quelque  importance  ;  mais  l’introduction  dans  la  consom¬ 
mation  de  la  gomme  molle  au  candi,  et  le  prix  auquel  on  a 
pu  livrer  ce  bonbon,  ont  créé  un  aliment  nouveau  pour  nos 
fabriques. 

Cet  article  est  de  plus  en  plus  recherché,  et  sa  fabrication 
semble  devoir  prendre  une  importance  égale  à  celle  de  la 
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dragée.  Déjà  elle  atteint  un  chiffre  qu’on  peut  évaluer  à  près 
d’un  million  de  francs. 

Les  bonbons  décorés  et  les  bonbons  enveloppés  sont  tous 
deux  spéciaux  à  la  France.  Nous  exportons  considérablement 
des  uns  et  des  autres.  Le  bonbon  décoré  au  cornet  est  prin¬ 
cipalement  confectionné  par  des  ouvriers  allemands;  l’enve¬ 
loppe  est  une  industrie  des  ouvrières  parisiennes.  Pour  ces 
sortes  d’articles  il  faut  une  activité  inventive  si  développée 
que  nous  n’aurons  pas  de  longtemps  de  concurrence  sérieuse, 
et  la  grâce,  le  bon  goût  de  nos  modèles  les  feront  toujours 
rechercher  par  la  consommation  élégante  du  monde  entier. 

A  cette  nomenclature  de  la  bonbonnerie ,  il  convient 
d’ajouter  l’extrait  de  racine  de  réglisse,  que  l’on  appelle  vul¬ 
gairement  jus  de  réglisse,  et  que  l’on  vend  soit  en  masse 
molle  pour  les  brasseries,  soit  en  billes  comme  article  de 
droguerie.  La  fabrication  de  ce  produit  est  chez  nous  très- 
importante.  Notre  jus  de  réglisse  a  été  jugé  égal  et  même 
supérieur  au  produit  similaire  de  la  Calabre.  Son  débit  est 
très-considérable,  et  il  ira  en  augmentant,  à  moins  que  l’in¬ 
termédiaire  trop  routinier  ne  continue  à  imposer  à  nos  fabri¬ 
cants  l’emploi  de  marques  étrangères.  Cette  exigence  éternise 
un  abus  que  les  traités  de  commerce  doivent  faire  cesser  ; 
elle  est  fort  inintelligente. 

Il  est  fâcheux  que  notre  bonbonnerie  n’ait  pas  eu  la  place 
nécessaire  pour  se  développer;  l’Exposition  l’eût  fait  ap¬ 
précier;  car  ce  qu’il  lui  faut  surtout,  pour  que  sa  vente  aug¬ 
mente,  c’est  qu’elle  soit  connue.  S’il  était  possible,  dans  les 
traités  à  intervenir,  de  la  faire  exonérer  de  tous  droits  à 
Y  étranger  (contre  la  môme  faveur  en  France  pour  les  pro¬ 
duits  de  l’étranger),  et  de  lui  accorder  à  l’exportation  le 
remboursement  de  l’impôt  payé  sur  le  sucre,  cette  industrie, 
déjà  très-florissante ,  prendrait  un  accroissement  considé¬ 
rable  et  très-rapide,  car  elle  ne  connaît  d’obstacles  que  des 
prix  de  vente  trop  élevés  qui  pourraient  ainsi  être  notable¬ 
ment  abaissés. 
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g  2.  —  Fruits  conservés. 


Sous  le  nom  de  preserved  fruits ,  fruits  conservés,  on  peut 
comprendre  plusieurs  préparations  :  les  fruits  conservés 
sans  apprêts,  les  fruits  simplement  séchés,  les  fruits  pré¬ 
parés  au  sucre  candi  ou  non  candi ,  les  fruits  conservés 
par  le  procédé  Appert  ou  par  d’autres  procédés  analogues, 
dans  des  sucs  plus  ou  moins  sucrés,  les  marmelades,  les 
confitures,  enfin  les  pâtes  de  fruits. 

Les  fruits  séchés  étaient  représentés  par  de  nombreux 
spécimens.  Cet  article  est  l’objet  d’un  grand  commerce.  On 
distingue  les  fruits  durs  et  à  enveloppe,  les  fruits  demi-durs 
et  les  fruits  aqueux  :  les  premiers,  c’est-à-dire  les  noix, 
noisettes,  amandes,  châtaignes,  ne  sont  pas  du  domaine  de 
la  fabrication  proprement  dite,  non  plus  que  les  seconds, 
c’est-à-dire  les  poires  et  les  pommes,  qui  sont  conservées  sans 
subir  aucune  modification  dans  leur  forme  ou  dans  leur 
qualité.  Je  parlerai  seulement  des  fruits  aqueux  de  nature 
très-fermentescible,  et  que  l’on  met  à  l’abri  de  la  fermen¬ 
tation  en  les  privant  de  leur  excès  d’eau ,  soit  en  concen¬ 
trant  leur  suc  naturel ,  soit  en  les  pénétrant  de  sucre  addi¬ 
tionnel. 

Au  premier  mode  de  fabrication  appartiennent  les  rai¬ 
sins  secs,  les  figues  sèches  et  les  prunes  ordinairement  ap¬ 
pelées  pruneaux,  etc.  Le  second  mode  s’applique  aux  fruits 
confits.  Les  raisins  secs  sont  l’objet  d’un  commerce  considé¬ 
rable;  on  remarque  des  types  très-beaux  de  raisins  de  Ma- 
laga  et  de  raisins  de  Samos,  et  il  est  à  regretter  que  d’autres 
fabrications  n’aient  pas  été  représentées.  La  France  produit 
de  beaux  raisins  de  caisse,  et  l’Algérie  devra  un  jour  en 
exporter  de  grandes  quantités. 

Les  raisins  de  Corinthe  ou  de  Zante  trouvent  en  Angleterre 
un  débouché  fort  important.  Les  Anglais  les  désigent  sous  le 
nom  spécial  de  currant.  La  Grèce  a  adressé  de  nombreux 
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échantillons  qui  ont  été  justement  appréciés.  Nous  tirons 
encore  de  l’étranger  beaucoup  de  raisin  sec  ;  l’ensemble  de 
notre  importation  est  de  6,000,000  de  francs.  Ces  chiffres 
sont  à  méditer  par  l’Algérie. 

A  peine  voit-on  quelques  échantillons  des  fruits  pour  bois¬ 
sons  et  pour  compotes.  Il  est  fâcheux  que  nous  n’ayons  en¬ 
voyé  que  des  spécimens  trop  incomplets  pour  fixer  l’atten¬ 
tion  sur  nos  fruits  secs  et  nos  fruits  tapés,  qui  sont  pour 
nous  l’objet  d’une  consommation  considérable,  et  dont  l’en¬ 
semble  représente,  dans  le  commerce  d’exportation  de  1860, 
une  somme  de  6,533,274  francs,  au  prix  modique  de  65  c. 
le  kilogramme,  valeur  officielle.  Ce  chiffre  est  double  de  celui 
de  notre  importation,  dont  les  Siciles  nous  fournissent  le 
principal  élément,  l’Algérie  entrant  seulement  pour  un 
dixième  de  l’importation,  principalement  pour  ses  figues  et 
ses  dattes. 

La  prune  sèche  est  un  article  important  de  notre  produc¬ 
tion;  les  qualités  fuies  se  confectionnent  principalement  à 
Bordeaux  et  se  consomment  surtout  en  Angleterre,  où  elles 
s’expédient  dans  des  boites  de  cartonnage  qui,  souvent,  sont 
d’un  grand  luxe  et  d’une  parfaite  élégance.  Le  pruneau  rem¬ 
place,  dans  la  consommation  anglaise,  les  fondants  et  les 
candis,  et  les  Anglais  ont  le  bon  sens  d’exiger  que  les  boites 
soient  garnies  d’une  doublure  mobile  pour  recevoir  le  fruit. 
Cette  pratique  devrait  être  introduite  chez  nous  pour  les 
boites  à  bonbons. 

On  expédie  aussi  le  pruneau  dans  des  vases  en  verre;  il  y 
est  enfermé  dans  les  conditions  des  conserves  d’ Appert  et  s’y 
maintient  très-bien;  chaque  boite  ou  bocal  renferme  de  1  à 
5  kilogrammes  de  ces  gros  fruits,  qui  ne  pèsent  pas  moins 
de  10  grammes,  soit  en  moyenne  cent  au  kilogramme. 

Les  prunes  communes  sont  expédiées  en  barils  de  50  à 
200  kilogrammes. 

Les  fruits  préparés  au  sucre  de  la  Provence,  et  surtout 
de  l’Auvergne,  sont,  pour  la  France,  l’objet  d’un  commerce 
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considérable;  ces  produits,  dans  les  qualités  supérieures,  trou¬ 
vent  en  Angleterre  un  facile  écoulement. 

La  vitrine  de  l’une  des  plus  importantes  maisons  de  Londres 
est  composée  de  nos  plus  beaux,  spécimens;  elle  fait  autant 
d’honneur  à  l’intelligence  du  marchand  qui  commande  le 
progrès  qu’au  producteur  qui  sait  prendre  à  son  tour  le  devant 
sur  les  exigences  de  la  consommation.  Nos  fruits  confits  ou 
candis  n’ont  pas  de  rivaux.  Ceux  qui  s’en  rapprochent  le  plus 
ont  été  envoyés  par  le  Palatinat  du  Rhin;  mais  nous  n’avons 
aucune  donnée  sur  l’importance  de  cette  fabrication.  Les 
produits  de  l’Autriche  ne  sont  pas  encore  arrivés  au  même 
degré  de  perfection  que  ceux-ci.  Les  fruits  que  Gènes  prépare 
en  quantité  très-considérable  ont  une  réputation  très-an¬ 
cienne.  Quant  aux  fruits  du  Portugal,  bien  que  préparés  par 
des  procédés  trop  rapides,  ils  sont  encore  d’une  saveur  franche 
et  d’un  parfum  qui  devraient  appeler  l’étude  de  nos  fabri¬ 
cants.  Les  abricots  séchés  au  soleil,  et  les  prunes  longues 
confectionnées  à  la  moscouade ,  montrent  le  parti  que  l’on 
pourrait  tirer  des  fruits  de  ce  beau  pays. 

Lorsqu’on  veut  conserver  au  fruit,  autant  que  possible, 
son  parfum  et  son  aspect,  il  n’y  a  vraiment  que  la  mé¬ 
thode  d’Appert  qui  puisse  assurer  un  résultat  satisfaisant  : 
nos  conserves  de  fruits  sont  remarquées  à  juste  titre.  Si  sim¬ 
ple  que  soit  cette  préparation  ,  aujourd’hui  familière  à  nos 
ménagères ,  elle  demande ,  dès  qu’elle  devient  manufactu¬ 
rière  ,  des  soins  excessifs  et  une  main-d’œuvre  très-habile  et 
très-entendue.  L’ouvrier  doit  savoir  juger  son  fruit  et  modi¬ 
fier  les  données  du  procédé,  selon  sa  nature,  et  c’est  pour  11e 
pas  s’être  pénétré  de  ce  principe,  que  les  ouvriers  anglais 
ayant  appris  le  métier  en  France,  n’ont  pas  su  préparer  des 
fruits  anglais,  qui  sont  plus  aqueux  que  les  autres. 

Pour  les  fruits  coupés  bien  confectionnés,  rangés  avec  art, 
et  se  conservant,  sans  s’égréner,  dans  un  sirop  limpide,  nous 
n’avons  pas  de  rivaux  dans  les  qualités  supérieures,  et  nos 
fabricants  me  paraissent  encore  loin  de  connaître  toutes  les 
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ressources  de  leur  art.  Un  importateur  de  ces  articles  en  An¬ 
gleterre  envoie  des  ouvriers  en  Portugal,  et  fait  subir  sur 
place  une  première  préparation  aux  fruits,  principalement 
aux  abricots,  dont  il  achève  chez  lui  la  confection.  Je  tiens 
de  lui  que  ces  fruits  si  délicats,  si  fragiles,  exigent  que  ce 
moment  de  la  première  préparation  soit  rapproché  autant 
que  possible  de  celui  de  la  cueillette.  Une  autre  recomman¬ 
dation,  bien  essentielle  à  faire  aux  fabricants,  est  de  s’abs¬ 
tenir  de  l’emploi  de  la  glucose,  à  moins  que  leur  étiquette 
ne  porte  spécialement  qu’il  y  a  mélange  de  ce  demi-sucre. 
Lorsque  l’état  sirupeux  d’un  liquide  est  dû  à  autre  chose 
qu’à  du  sucre,  et  que  l’ingrédient  ajouté  est  inattendu,  il  y  a 
tromperie  sur  la  qualité  de  la  marchandise.  Si  la  glucose  est 
d’un  emploi  utile,  il  faut  l’employer  ouvertement  et  la  faire 
agréer  en  la  nommant;  si  elle  ne  donne,  même  pour  un  prix 
réduit,  que  des  marchandises  inférieures,  il  faut  y  renoncer: 
il  est  bon  que  le  client  peu  fortuné  ait  satisfaction  comme  le 
riche;  mais  le  commerce  ne  s’honore  que  par  des  produits 
vrais  et  qui  se  conservent  bons. 

L’Angleterre  fabrique  des  quantités  considérables  de  mar¬ 
melade.  Ces  produits  y  sont  traités  en  grande  manufacture  ; 
il  n’est  pas  nécessaire  d’avoir  de  main-d’œuvre  spéciale  ni 
d’ouvriers  intelligents;  il  faut  seulement  du  sucre  et  des 
fruits.  Les  fabriques  d’Écosse  excellent  pour  la  marmelade  de 
fraises,  frambroises,  groseilles,  oranges;  nous  fournissons 
celles  des  autres  fruits,  cerises,  abricots,  reines-claude,  etc.,  et 
quelques  fruits  spéciaux,  tels  que  l’épine-vinette. 

Les  pâtes  de  fruits ,  et  en  particulier  la  pâte  d’abricot 
d’Auvergne,  sont  une  spécialité  de  notre  industrie  française. 
Ce  genre  de  produits,  qui  est  d’un  prix  élevé  et  ne  s’adresse 
guère  qu’à  la  classe  riche,  est,  en  somme,  bien  que  préparé 
en  quantité  relativement  considérable,  un  minime  appoint 
dans  notre  exportation  de  fruits.  Je  crois  qu’un  plus  large 
développement  est  possible  pour  la  pâte  de  pomme  qui 
s’adresse  à  une  consommation  différente.  Ce  produit  non- 
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veau  ,  récompensé  par  notre  Société  d’encouragement  pour 
l’industrie  nationale,  et  qui  figure  seulement  à  l’exposition 
belge,  me  paraît  destiné  à  un  grand  succès  d’exportation. 
La  pâte  de  pomme,  ou  plutôt  la  marmelade  sèche  de  pomme, 
a  l’aspect  d’un  carton  sans  fin;  son  emballage  est  facile,  et 
si  elle  est  sèche  et  maintenue  dans  un  endroit  sain,  sa  con¬ 
servation  est  assurée. 

Ce  produit,  cuit  avec  de  l’eau,  fournit  la  marmelade  de 
pomme  de  nos  ménages,  dont  l’usage  pourra  s’étendre,  grâce 
à  la  découverte  utile  de  M.  Mireland,  exposant  belge. 
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CHAPITRE  PREMIER. 

SUBSTANCES  ENIVRANTES  ET  STIMULANTES, 
Par  M.  BARRAL. 


Cette  section  de  l’Exposition  ne  présenterait  guère  d’inté¬ 
rêt,  s’il  ne  devait  être  question  que  de  substances  enivrantes 
ou  excitantes,  telles  que  les  opiums  préparés  pour  fumer  ou 
pour  mâcher,  et  le  hatcliich.  Il  suffirait  de  dire  que  les 
principales  de  ces  substances  se  trouvent  dans  l’envoi  des 
Indes,  d’où  elles  proviennent.  La  présence,  dans  l'Exposi¬ 
tion,  d’autres  matières  du  même  ordre,  dont  quelques-unes 
pourraient  peut-être  être  introduites  en  Europe  avec  avan¬ 
tage,  a  appelé  notre  attention  ;  nous  devons  en  rendre 
compte  en  quelques  lignes. 

On  distingue  quatre  principales  préparations  du  chanvre, 
exposées  par  le  comité  central  de  Lucknow,  par  le  comité 
local  de  Chittagong,  et  par  M.  Kany  Lall  Dey,  chimiste  à 
Calcutta.  On  les  obtient  avec  le  cannabis  saliva  et  le  cannabis 
indica.  On  les  appelle,  dans  le  pays,  ganjah  ou  gunjah, 
bhang,  subjee  ou  siddhee,  churrus,  majoom,  moodaky. 

Le  ganjah  s’obtient  en  faisant  sécher  les  sommités  de  la 
plante,  immédiatement  après  la  floraison,  mais  sans  avoir 
enlevé  la  matière  résineuse.  On  l’emploie  uniquement  pour 
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fumer.  On  le  vend  à  raison  de  8  annas  par  livre  (2fr.  56  c. 
le  kilogramme). 

Le  bhang,  subjee  ou  sidclhee ,  est  préparé  avec  les  feuilles 
et  les  capsules  de  la  plante  desséchée.  Il  est  encore  plus 
employé  pour  fumer  que  le  ganjah,  parce  qu’il  est  moins 
cher  et  produit  des  effets  d’intoxication  moins  énergiques. 

Le  churrus  est  le  suc  résineux  qui  forme  des  exsudations 
ou  concrétions  sur  les  feuilles,  les  houpes  élancées  et  les 
fleurs  du  chanvre;  on  le  sépare  en  pressant  entre  les  mains 
les  sommités  des  fleurs,  ou  bien,  dans  quelques  provinces 
de  l’Inde,  en  faisant  courir  des  hommes  vêtus  de  peaux  au 
travers  des  plantations  de  chanvre;  la  résine  s’attache  aux 
peaux,  on  la  détache  et  on  la  met  en  petites  boules,  qui 
constituent  le  churrus,  et  qu’on  vend  au  Népaul  ou  à  Goruck- 
pore,  au  prix  de  2  roupies  la  livre  (5  fr.  24  c.  le  kilog.). 
On  emploie  beaucoup  le  churrus  pour  fumer,  en  le  mêlant 
à  un  peu  de  tabac. 

Le  majoom,  le  moodaky,  etc.,  sont  des  mets  enivrants 
que  l’on  prépare  en  mélangeant  le  bhang  ou  le  ganjah,  préa¬ 
lablement  pilés,  avec  du  sucre,  du  beurre,  de  la  farine,  du 
lait  et  de  l’orge.  On  fait  aussi ,  pour  être  mangés  comme 
épices  enivrantes,  des  mélanges  de  feuilles  de  chanvre  pi¬ 
lées  avec  du  poivre,  avec  des  graines  de  melon,  de  con¬ 
combre,  etc.  L’extrait  alcoolique  du  ganjah  est  employé  en 
médecine  comme  antispasmodique. 

Les  opiums  fumés  sont  préparés  comme  ceux  qui  sont 
livrés  à  la  pharmacie. 

L’emploi  de  toutes  ces  drogues  est  extrêmement  préjudi¬ 
ciable  à  la  santé,  et  tout  à  fait  condamnable.  On  peut  en 
dire  presque  autant  du  masticatoire  formé  avec  les  feuilles 
de  bétel,  la  noix  d’arec  et  de  la  chaux,  quoique  plus  de 
100  millions  d’habitants  de  l’Asie  méridionale  en  fassent  usage. 
Ce  masticatoire,  très-chargé  de  tannin,  et  dont  on  retrouve  les 
éléments  dans  les  collections  des  matières  tannantes  de  l’Ex¬ 
position,  a  été  surtout  préconisé  comme  moyen  d’exciter  les 
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facultés  digestives,  mais  il  agit  en  fin  de  compte  comme  dé¬ 
bilitant  et  matière  enivrante  ou  stupéfiante. 

Il  serait  intéressant  de  faire  mieux  connaître  et  d’essayer 
scientifiquement  les  feuilles  de  Yerythraxylon  coca,  expo¬ 
sées  par  M.  le  consul  du  Pérou,  avec  la  mention  suivante: 
«  Feuilles  qui  sont  l’objet  d’un  commerce  considérable.  Mâ¬ 
chées  à  la  dose  d’une  drachme  (1  gramme  3/4),  toutes  les 
trois  heures  environ,  par  les  ouvriers  mineurs  et  les  voya¬ 
geurs,  elles  leur  permettent  de  rester  un  ou  deux  jours  sans 
aliments  solides  ni  liquides,  calment  leur  faim  et  leur  soif,  sou¬ 
tiennent  leurs  forces,  et  leur  permettent  de  ne  pas  dormir.  » 

M.  Weddel,  dans  le  récit  de  son  voyage  en  Bolivie,  a  parlé 
du  coca,  et  a  donné  des  renseignements  analogues  à  ceux 
que  nous  venons  de  transcrire;  il  ajoute  qu’on  doit  mastiquer 
les  feuilles  du  coca  avec  un  alcali,  notamment  un  peu  de 
chaux.  Un  membre  du  jury,  M.  Miers,  qui  a  passé  plusieurs 
années  au  Pérou,  a  attesté  la  vérité  de  ces  assertions. 

Un  certain  nombre  d’autres  plantes  passent  dans  le  nou¬ 
veau  monde  pour  être  des  stimulants  du  système  nerveux, 
jouissant  de  propriétés  analogues  à  celles  du  coca. 

Il  est  inutile  d’insister  sur  l’importance  de  la  constatation 
de  pareils  faits  ;  on  aperçoit  aussi  toute  l’utilité ,  en  cas 
d’affirmative,  de  l’importation,  et,  s’il  est  possible,  de  l’accli¬ 
matation  de  plantes  ayant  des  qualités  qui  seraient  si  pré¬ 
cieuses  en  tant  de  circonstances.  Dès  maintenant,  les  feuilles 
de  coca,  qu’on  retrouve  dans  les  collections  exposées  par  la 
ville  de  Liverpool  et  par  les  colonies  françaises,  donnent  lieu 
à  un  commerce  qui  s’élève  à  plus  de  10  millions  de  kilo¬ 
grammes  et  plus  de  25  millions  de  francs.  La  plante  est  prin¬ 
cipalement  cultivée  au  Pérou;  elle  réussirait  très-probable¬ 
ment  en  Algérie. 
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CHAPITRE  II. 

TABACS, 

Par  MM.  BARRAL  et  WOLOWSKI  (1). 

CONSIDÉRATIONS  GÉNÉRALES. 

Depuis  vingt  ans  environ  la  consommation  du  tabac  a 
presque  doublé  en  France.  Pour  faire  face  aux  besoins  d’un 
accroissement  qui  n’est  pas  arrivé  à  sa  limite,  puisque  chaque 
jour  encore  il  se  manifeste  d’une  manière  notable,  il  a  fallu 
multiplier  les  manufactures  impériales.  Les  importations  de 
tabacs  étrangers  étant  et  devant  rester  de  plus  en  plus  insuf¬ 
fisantes,  il  a  fallu  aussi  autoriser  la  culture  du  tabac  dans 
un  plus  grand  nombre  de  départements.  On  s’éloigne  ainsi 
davantage  du  système  adopté  dans  la  Grande-Bretagne, 
qui  consiste  dans  l’interdiction  absolue  de  la  culture  et  dans 
la  liberté  complète  de  la  fabrication,  moyennant  l’acquitte¬ 
ment  de  patentes  et  la  perception  de  droits  considérables  sur 
les  feuilles  importées,  et  de  droits  prohibitifs  sur  les  tabacs 
fabriqués.  Cette  nécessité  d’accroître  la  culture  nationale  con¬ 
trarie,  dans  une  certaine  mesure,  l’exploitation  du  monopole, 
puisqu’il  serait  plus  commode,  pour  la  surveillance  de  la 
perception  intégrale  de  l’impôt,  de  s’approvisionner  exclu¬ 
sivement  à  l’étranger  de  toutes  les  sortes  de  feuilles  que 
réclament  les  besoins  divers  et  les  goûts  des  consommateurs. 
Mais,  en  présence  d’événements  qui  tarissent  quelques-unes 
des  sources  auxquelles  on  avait  l’habitude  de  puiser,  on 
doit  encourager  l’amélioration  des  procédés  de  plantation  et 


(1)  Les  considérations  générales  et  les  §§  1,  3,  4,  5  et  6  sont  de 
M.  Rarral;  le  §  2,  sur  les  cigares,  est  de  M.  Wolowski.  ( V .  page  516.) 
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de  récolte.  D’ailleurs,  il  ne  paraît  pas  impossible  de  con¬ 
cilier  les  intérêts  de  l’agriculture  et  ceux  de  la  régie  ou 
du  trésor  public  :  l’Exposition  universelle  de  1862  a  présenté 
à  cet  égard  des  enseignements  intéressants. 

Tout  a  été  dit  sur  les  inconvénients  de  l’usage  du  tabac, 
sur  l’étrange  passion  qu’il  développe  chez  ceux  qui  en  ont  pris 
l’habitude;  sur  le  lent  empoisonnement  qui  en  résulte,  dû 
à  la  présence,  dans  le  tabac  et  dans  sa  fumée,  de  la  nico¬ 
tine,  l’un  des  plus  puissants  et  des  plus  malfaisants  narcoti¬ 
ques  qui  existent;  sur  le  peu  de  délicatesse  des  habitudes  du 
priseur,  et  surtout  du  mâcheur  de  tabac  ;  sur  la  mauvaise 
influence  exercée  par  la  coutume  de  fumer  après  les  repas, 
coutume  qui  tend  à  détruire  les  conversations  des  salons,  à 
séparer  les  hommes  des  femmes,  souvent  pour  de  longues 
soirées.  Les  moralistes  et  les  physiologistes  ont  perdu  leur 
temps.  Il  11e  reste  aux  gouvernements  qu’à  continuer  à  regar¬ 
der  le  tabac  comme  la  matière  la  plus  justement  imposable, 
et  à  prendre  des  mesures  pour  faire  rendre  à  cet  impôt  tout 
ce  qu’il  peut  produire. 

Le  tabac  présente  deux  sortes  d’avantages  :  il  sert  direc¬ 
tement  à  remplir  les  caisses  du  trésor  public,  et  c’est  une 
denrée  dont  la  production  peut  contribuer  à  assurer  la  pros¬ 
périté  de  l’agriculture,  ce  qui  est  encore  pour  les  États  une 
manière  de  garantir  la  rentrée  des  impôts.  Trop  souvent  on 
s’est  occupé  seulement  du  revenu  direct,  sans  envisager  l’im¬ 
portance  d’encourager  indirectement  l’agriculture,  en  la  ren¬ 
dant  plus  libre  de  produire  une  matière  dont  la  valeur  est 
considérable,  qui  est  beaucoup  demandée  par  la  consomma¬ 
tion,  et  qui  fait  appel,  pour  être  payée,  non  pas  à  un  besoin 
absolu,  mais  au  luxe  ou  à  la  mode.  Ces  sortes  d’influences 
s’exercent  bien  rarement  au  profit  des  exploitations  rurales. 

Pour  que  l’impôt  du  tabac  donne  le  produit  maximum,  il 
faut  surtout  que  les  diverses  variétés  de  tabac  qui  répondent 
aux  différents  goûts  des  consommateurs  aient  toutes  les  qua¬ 
lités  désirables.  On  consommera  d’autant  plus  de  tabac  qu’il 
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sera  meilleur.  Il  est  de  mauvaise  administration,  soit  privée, 
soit  publique,  de  chercher  à  augmenter  le  revenu  par  de 
maladroites  économies  sur  les  frais  de  fabrication  ou  sur 
l’achat  des  matières  premières.  Le  progrès  consiste  princi¬ 
palement  à  obtenir  des  produits  de  qualité  excellente.  Le  prix 
de  la  matière  première  et  la  dépense  de  manipulation  ne 
peuvent  être  qu’une  fraction  très-faible  de  la  valeur  de  vente, 
dans  laquelle  le  montant  de  l’impôt  entre  de  beaucoup  pour 
la  plus  grosse  part,  il  ne  faut  pas  risquer  de  limiter  la  con¬ 
sommation  par  le  fait  de  la  mise  dans  le  commerce  de  denrées 
défectueuses;  on  tend  ainsi  à  augmenter  la  contrebande,  qui 
promet  aux  consommateurs  des  produits  meilleurs  et  à  des 
prix  plus  modérés. 

Les  très-nombreuses  expositions  de  tabacs  en  feuilles  ou 
de  tabacs  fabriqués,  présentées  par  toutes  les  nations  qui 
ont  concouru  à  l’exhibition  de  1862,  donnent  le  moyen  d'ap¬ 
précier  l’influence  des  régimes  fiscaux  auxquels  le  tabac  est 
soumis  dans  les  divers  pays,  et  viennent  appuyer  ces  rapides 
considérations  générales. 

Pour  faire  une  revue  rapide,  mais  cependant  fructueuse, 
de  toutes  ces  expositions,  il  convient  de  considérer  succes¬ 
sivement  la  matière  première,  c’est-à-dire  les  feuilles,  puis 
les  diverses  sortes  de  tabacs  fabriqués,  en  s’occupant  d’abord 
des  cigares,  qui  présentent  le  tabac  sous  sa  forme  la  plus 
rapprochée  de  l’état  de  nature,  et  en  passant  ensuite  à  des 
sortes  qui  exigent  des  manipulations  de  plus  en  plus  com¬ 
pliquées,  c’est-à-dire  aux  tabacs  à  fumer  ou  scaferlatis,  aux 
tabacs  à  priser  ou  poudres,  enfin  aux  tabacs  à  mâcher 
ou  en  rôles. 

La  section  du  jury  chargée  par  le  règlement  de  juger 
les  tabacs  s’est  associé  M.  Wolowski  et  moi.  M.  Wolowski 
s’est  particulièrement  occupé  des  cigares,  en  les  appréciant 
au  point  de  vue  de  leurs  qualités  à  la  dégustation.  Pour  moi, 
j’ai  dû  donner  mon  attention  aux  feuilles,  aux  scaferlatis, 
aux  poudres  et  aux  rôles. 
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g  1er.  —  Feuilles. 

La  plus  belle  exposition  de  feuilles  est  sans  contredit  celle 
de  la  direction  générale  des  tabacs  de  France,  quoique  ces 
feuilles  11e  remplissent  pas  toutes  les  conditions  nécessaires 
pour  suffire  à  elles  seules,  quant  à  présent,  à  toutes  les  exi¬ 
gences  de  la  fabrication.  On  peut  les  partager  en  quatre 
classes  d’après  les  qualités  qu’elles  présentent.  Elles  sont 
produites  par  quatorze  départements,  quatre  départements  de 
plus  qu’en  1855.  Les  départements  nouveaux  qui  jouissent 
du  privilège  de  cette  culture  sont  ceux  de  la  Meurthe,  de  la 
Dordogne,  de  la  Haute-Saône  et  des  Alpes-Maritimes.  La 
Corse,  qui  reste  en  dehors  du  monopole  de  la  régie,  pro¬ 
duit  d’assez  bonnes  feuilles  pour  le  tabac  à  fumer. 

Les  feuilles  des  départements  du  Bas-Rhin,  du  Haut-Rhin, 
de  la  Moselle,  de  la  Meurthe  et  du  Lot-et-Garonne,  occupent 
le  premier  rang  ;  elles  offrent  un  tissu  fin  et  une  couleur 
agréable  ;  pour  cette  raison  elles  peuvent  servir  à  faire  des 
couvertures  ou  robes  de  cigares.  Cependant  les  feuilles  de  la 
Meurthe  et  du  Haut-Rhin  ont  des  nervures  trop  prononcées 
pour  qu’il  soit  possible  de  les  employer  à  faire  des  cigares 
lisses,  et  celles  du  Lot-et-Garonne  ont,  en  outre,  trop  peu  de 
développement;  mais  les  tabacs  de  ces  cinq  départements 
conviennent  généralement  à  la  préparation  du  tabac  à  fumer, 
surtout  si  011  en  relève  le  goût  par  le  mélange  de  tabacs 
plus  aromatiques. 

Dans  la  Dordogne  et  la  Gironde,  on  récolte  des  feuilles 
bien  développées,  mais  à  nervures  trop  grosses  et  d’un  as¬ 
pect  trop  marbré  pour  qu’on  puisse  les  employer  à  faire  des 
robes  de  cigares.  Comme  elles  présentent  du  corps,  elles 
peuvent  servir  pour  l’enveloppe  intérieure  ;  mélangées  à 
d’autres  tabacs,  elles  donnent  de  bons  scaferlatis. 

Les  feuilles  des  Alpes-Maritimes,  des  Bouches-du-Rhône 
et  de  la  Haute-Saône  ont  un  aspect  désagréable  et  présen- 
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tent  peu  de  développement  ;  mais  elles  ont  également  du 
corps,  et  elles  peuvent  entrer  dans  l’intérieur  des  cigares  et 
servir  à  la  préparation  des  tabacs  à  fumer. 

Quant  aux  feuilles  des  départements  du  Nord,  de  l’Ille-et- 
Vilaine,  du  Pas-de-Calais  et  du  Lot,  leur  tissu  est  trop  épais 
et  trop  gras  pour  fournir  de  bons  tabacs  à  fumer,  mais  elles 
sont  excellentes  pour  la  fabrication  des  tabacs  en  poudre, 
surtout  quand  on  en  augmente  le  montant  et  le  parfum  par 
l’addition  d’une  certaine  quantité  de  tabacs  étrangers,  tels  que 
ceux  de  la  Virginie. 

N’y  aurait-il  pas  moyen  d’améliorer,  de  modifier  profon¬ 
dément  ces  qualités  de  tabacs  mises  en  évidence  par  l'expo¬ 
sition  très-complète  de  la  régie  française?  Il  est  permis  de  le 
croire;  car,  dans  les  résultats  obtenus,  tout  n’est  pas  une  sim¬ 
ple  affaire  de  climat  et  de  terrain.  Les  soins  de  la  culture  et 
de  la  récolte  ont  certainement  une  importance  capitale,  mais 
on  ne  sait  presque  rien  encore  sur  les  causes  de  la  qualité 
des  tabacs,  tant  sous  le  rapport  botanique  que  sous  le  rap¬ 
port  chimique. 

Au  point  de  vue  botanique,  il  règne  la  plus  grande  igno¬ 
rance  sur  la  nature  des  espèces  cultivées  par  les  planteurs 
de  tabac.  Cependant  il  11e  peut  être  contesté  que  la  qualité 
des  feuilles  soit  dépendante  dans  une  certaine  mesure  des 
caractères  botaniques  de  la  plante.  Ainsi,  parmi  les  Arabes 
de  l’Algérie,  chez  qui,  avant  la  conquête,  de  même  que  parmi 
tous  les  peuples  non  civilisés,  les  semences  de  plantes  culti¬ 
vées  étaient  restées  sans  mélange,  le  nicotiana  rustica 
(Linné)  donnait  le  tabac  à  priser,  dit  chemina ,  objet  d’un 
trafic  important  dans  le  pays  de  Tlemcen  et  dans  la  pro¬ 
vince  de  Constantine;  le  nicotiana  tabacum  (Linné),  au  con¬ 
traire,  était  employé  exclusivement  à  faire  le  tabac  à  fumer, 
doukkan.  Ce  dernier  tabac  a  valu  un  grand  renom  à  diverses 
tribus,  entre  autres  aux  Krachenas  et  aux  Ouled-Chebel,  dans 
la  Mitijda,  d’où  sont  venus  le  nom  et  la  réputation  du  tabac 
aujourd’hui  nommé  chebli.  Les  produits  de  l’oasis  de  Souf, 
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dans  le  Sahara  algérien  de  l’Est,  continuent  à  être  très- 
estimés  des  indigènes,  et  donnent  lieu  à  un  commerce  consi¬ 
dérable  dans  le  Tell  et  sur  tous  les  marchés  du  Sahara,  bien 
que  leur  force  oblige  de  les  mélanger  avec  les  feuilles  de 
quelques  autres  plantes.  Ainsi  l’espèce  a  des  qualités  spé¬ 
ciales  qui  en  déterminent  l’usage.  En  1855,  l’exposition 
du  grand-duché  de  Bade  avait  montré  un  commencement 
d’étude  des  diverses  variétés  botaniques  en  rapport  avec 
les  qualités  demandées  par  le  commerce,  dont  on  pouvait 
espérer  quelques  résultats  utiles  ;  il  est  fâcheux  que  dans 
l’Exposition  actuelle,  'on  n’ait  pas  vu  la  suite  de  ce  travail 
intéressant. 

Au  point  de  vue  chimique,  on  sait  seulement  que  le  tabac 
contient,  parmi  d’autres  principes  encore  inconnus  ou  qui 
n’ont  pas  d’importance  spécifique,  un  alcali  organique  et  de 
la  potasse  combinés  avec  des  acides  organiques,  et  principa¬ 
lement  l’acide  malique.  Depuis  que  j’ai  eu,  pendant  mon 
passage  dans  l’administration  des  tabacs,  la  bonne  fortune 
d’isoler  pour  la  première  fois  la  nicotine  pure,  et  d’en  faire 
connaître  les  propriétés  de  manière  qu’il  fût  désormais  facile 
d’obtenir  ce  narcotique  si  actif,  M.  Schlœsing  l’a  dosé  dans 
divers  tabacs  qu’il  a  pu  classer  d’après  des  données  plus  po¬ 
sitives  qu’autrefois,  et  il  a  montré  postérieurement  que  la 
combustibilité  des  feuilles  est  intimement  dépendante  de  la 
présence  des  sels  organiques  à  base  de  potasse.  La  continua¬ 
tion  de  cette  étude  permettra  sans  aucun  doute  de  trouver 
comment  les  méthodes  culturales,  l’emploi  de  divers  engrais, 
la  constitution  des  sols  influent  sur  les  principes  immédiats 
contenus  dans  les  diverses  feuilles  et  qui,  en  même  temps 
que  la  finesse,  la  souplesse  et  le  développement  du  tissu,  dé¬ 
terminent  les  qualités  commerciales.  Ce  sera  là  un  progrès 
considérable  qui  éclairera  les  planteurs  sur  les  méthodes  cul¬ 
turales  à  suivre. 

En  attendant  un  guide  donné  par  la  science,  la  pratique 
suit  des  règles  entièrement  empiriques,  et  on  ne  peut  sou- 
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haiter  qu’une  chose,  c’est  que  l’habileté  individuelle  soit  mise 
en  état  de  faire  des  progrès  par  son  libre  mouvement.  C’est 
ainsi  que  dans  la  belle  exposition  collective  faite  par  les 
planteurs  de  l’arrondissement  de  Lille  (Nord),  le  jury  a  trouvé 
la  preuve  que  les  quatorze  cultivateurs  qui  ont  concouru  à 
la  former,  marchent  dans  une  bonne  voie  en  soignant  par¬ 
faitement  la  cueillette  et  la  dessiccation,  en  s’arrangeant  pour 
avoir  des  feuilles  d’une  grande  égalité  de  constitution,  sans 
aucun  mauvais  goût  ni  marbrures.  Parmi  ces  cultivateurs,  on 
doit  citer  surtout  MM.  Lecat-Butin,  Delemazure,  Deureumaux, 
Desruelles-Marécaux,  Delevoye.  Les  feuilles  de  M.  Schat- 
tenmann  (Bas-Rhin)  forment  aussi  un  excellent  ensemble,  et 
présentent  les  qualités  qu’on  trouve  dans  les  tabacs  de  l’Alsace. 
L’exposition  des  tabacs  des  Bouches-du-Rhône  prouve,  de 
son  côté,  que  dans  le  midi  de  la  France  on  comprend  l’im¬ 
portance  de  sécher  les  tabacs  au  point  justement  convenable, 
et  de  les  mettre  en  manoques  au  moment  où  la  sève  a  une 
consistance  suffisante,  mais  avant  que  le  tissu  cellulaire  de¬ 
vienne  cassant  et  trop  facilement  friable.  Les  tabacs  de  la 
Corse  méritent  de  même  d’être  cités,  parce  qu’ils  gagnent  en 
finesse.  Mais  les  tabacs  qui  dénotent  le  plus  de  progrès,  sont 
incontestablement  ceux  de  l’Algérie.  Les  nombreuses  récom¬ 
penses  qu’ils  ont  valu  aux  colons,  et  même  aux  planteurs  in¬ 
digènes  de  nos  possessions  africaines,  témoignent  de  l’intérêt 
qu’ils  ont  inspiré  au  jury.  Ces  tabacs  ont  gagné  en  qualité 
par  les  soins  intelligents  donnés  à  la  culture  et  à  la  récolte; 
ils  ont  aussi  un  peu  plus  de  combustibilité.  D’un  autre  côté, 
la  production  a  plus  que  doublé  en  Algérie  depuis  l’Exposi¬ 
tion  de  1855,  car  l’étendue  des  cultures  de  tabac,  qui  était  de 
2,800  hectares  en  1854,  a  dépassé  7,000  hectares  en  1861  ; 
le  tiers  environ  du  produit  est  acheté  par  la  régie  au  prix 
moyen  de  82  centimes  le  kilogramme;  le  prix  d’achat  n’était, 
il  y  a  quelques  années,  que  de  70  centimes.  Les  fabricants 
indigènes  achètent  certaines  qualités  de  chebli  au  prix  de 
2  francs  le  kilogramme.  Un  des  privilèges  de  la  culture  du 
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tabac  en  Algérie,  c’est  la  possibilité  de  faire  deux  coupes, 
l’une  en  juillet  et  août,  l’autre  avant  les  pluies  de  novembre. 

Sous  l’iniluence  des  circonstances  actuelles  qui  rendent  tout 
à  fait  précaires  les  ressources  en  tabacs  de  qualités  si  remar¬ 
quables  qu’offrent  ordinairement  les  États-Unis  d’Amérique, 
les  cultivateurs  des  localités  où  le  tabac  peut  prospérer  doi¬ 
vent  essayer  d’y  fonder  des  plantations,  et  de  donner  à  leurs 
produits  une  renommée  commerciale  qui  continue  à  les  faire 
demander  lorsque  la  paix  sera  rétablie  entre  les  États  du  Nord 
et  du  Sud  du  nouveau  monde.  C’est  ainsi  que  la  culture  du 
tabac,  autrefois  florissante  aux  Antilles  et  l’une  des  sources 
de  leur  prospérité,  délaissée  depuis  à  la  Guadeloupe,  doit 
tendre  aujourd’hui  à  se  relever.  Les  tabacs  envoyés  de  la 
Basse-Terre  sont,  en  effet,  de  très-bonne  qualité. 

A  la  Guyane,  la  culture  du  tabac,  longtemps  abandonnée, 
commence  à  reprendre  faveur.  La  colonie  a  envoyé  de  très- 
bonnes  feuilles  pour  le  scaferlati. 

A  la  Réunion,  la  culture  du  tabac  se  développe  également 
et  produit  déjà  plus  de  600,000  kilogrammes.  Les  feuilles 
dites  de  Manille,  remarquables  par  leur  finesse  et  la  délica¬ 
tesse  de  leur  arôme,  donnent,  en  outre,  de  très-bonnes  robes 
de  cigares. 

Les  envois  de  feuilles  de  la  Cochinchine  et  de  Tahiti  sont 
recommandables,  et  promettent  pour  ces  nouvelles  colonies 
une  source  de  revenus  importants  si  la  culture  s’y  fait  avec 
soin. 

Parmi  les  autres  expositions  de  feuilles,  il  faut  signaler  sur¬ 
tout  celles  d’Autriche  et  de  Russie.  En  Autriche,  les  feuilles 
de  Hongrie  et  de  Gallicie  présentent  des  qualités  qui  doivent 
faire  désirer  que  le  commerce  étranger  puisse  s’y  approvi¬ 
sionner  pour  la  confection  de  presque  toutes  les  sortes,  mais 
surtout  des  cigares  et  du  scaferlati.  Les  feuilles  exposées 
par  la  Russie  comme  provenant  de  la  Crimée  et  de  la  Bessa¬ 
rabie,  sont  surtout  recommandables  pour  la  fabrication  du 
tabac  à  fumer. 
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Parmi  les  colonies  anglaises,  la  Jamaïque,  l’Inde,  la  Nou¬ 
velle-Galles  du  Sud,  Victoria  et  Queensland  montrent  des  ta¬ 
bacs  qui  ont  généralement  beaucoup  d’ arôme  et  sont  bien 
récoltés.  On  y  trouvera  des  sources  d’approvisionnement 
précieuses. 

Les  feuilles  envoyées  par  le  Brésil  méritent  une  mention 
spéciale  pour  leur  excellente  qualité,  leur  finesse  et  leur 
arôme. 

La  Belgique,  le  duché  de  Hesse,  la  Hollande,  l’Espagne, 
l’Italie,  ont  aussi  exposé  des  feuilles  remarquables,  mais  en 
très-petite  quantité. 

La  Grèce,  les  îles  Ioniennes  et  la  Turquie  ont  fait  des 
envois  beaucoup  plus  considérables  de  leurs  tabacs  du  Levant, 
légers,  très-parfumés,  excellents  pour  la  confection  de  quel¬ 
ques  sortes  de  scaferlatis,  mais  parfois  récoltés  avec  trop  peu 
de  soin,  et  présentant  alors  des  taches  vertes  qui  les  déparent. 

Ainsi,  presque  toutes  les  contrées  ont  concouru  à  l’exposi¬ 
tion  des  feuilles  de  tabac.  Les  feuilles  de  la  Havane,  qui  ont, 
au  point  de  vue  de  l’arome,  de  la  finesse,  de  l’étendue,  de 
la  combustibilité  régulière  et  facile,  des  qualités  tellement 
exceptionnelles  qu’on  se  figure  que  nulle  part  ailleurs  on  ne 
peut  obtenir  aussi  bien,  et  qu’on  attribue  l'excellence  des 
produits  à  des  conditions  uniques  de  sol  et  de  climat,  man¬ 
quaient  seules  pour  couronner  la  collection.  Mais  est-il  vrai 
qu’on  n’arrivera  jamais  à  égaler  les  produits  admirables  de 
l’île  de  Cuba?  J’ai  montré  qu’il  est  permis  de  penser  que 
les  découvertes  de  la  science  éclairant  les  pratiques  agri¬ 
coles,  donneront  les  moyens  d’obtenir  en  beaucoup  de  lieux 
ce  qui  paraît  le  privilège  d’un  petit  coin  de  notre  globe. 

Pour  qu’il  en  soit  ainsi,  il  est  désirable  que  dans  les  pays 
où  les  sciences  sont  florissantes  et  les  études  scientifiques  en 
faveur,  comme  cela  a  lieu  en  France,  on  laisse  à  l’agricul¬ 
teur  plus  de  liberté,  et  qu’on  cesse  de  réglementer  les  plan¬ 
teurs  de  tabac  d’une  manière  si  étroite.  Sans  rien  ôter  aux 
droits  qu’a  la  régie  d’empêcher  la  fraude,  on  devrait  laisser 
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au  cultivateur  le  soin  de  chercher  et  d’employer  à  ses  ris¬ 
ques  et  périls  les  procédés  de  culture  qui  lui  paraîtraient  les 
plus  avantageux;  on  devrait  cesser  de  prescrire  la  nature  des 
engrais  dont  il  faut  faire  usage,  les  distances  des  pieds,  le 
nombre  des  feuilles  de  chaque  pied.  Dès  que  la  régie  se  ré¬ 
serve  le  droit  de  cantonner  la  culture  dans  certaines  régions, 
de  ne  laisser  planter  le  tabac  qu’en  vertu  de  son  autorisation 
expresse  et  sur  des  étendues  déterminées,  elle  n’a  pas  besoin 
d’une  intervention  de  tous  les  instants  dans  la  culture. 
Cette  surveillance  regrettable  a  plutôt  pour  effet  d’exciter 
la  fraude  que  de  la  réprimer.  Elle  ne  porte  pas  au  respect 
de  la  loi.  Il  vaudrait  mieux  que  de  telles  actions  fussent 
considérées  comme  des  escroqueries  ou  des  vols,  et  punies 
comme  les  délits  ou  les  crimes  du  droit  commun,  et  que 
toute  liberté  de  faire,  toute  liberté  de  varier  les  procédés  de 
culture  fût  laissée  aux  planteurs.  Une  simple  surveillance  pour 
la  constatation  des  fraudes  suffirait  alors.  En  outre,  le  culti¬ 
vateur  aurait  le  droit  d’exporter  si  les  prix  offerts  par  la  régie 
ne  lui  semblaient  pas  suffisamment  avantageux.  Alors  disparaî¬ 
traient  certaines  industries  qui,  aujourd’hui,  prospèrent  dans 
nos  départements  frontières  ;  ce  sont  ceux  qui  les  exercent 
qui  les  premiers  disent  à  la  régie  que  la  liberté  d’exporta¬ 
tion  et  de  culture  n’est  pas  utile.  C’est  qu’il  est  constant  que 
des  parasites  finissent  toujours  par  naître  et  s’arrangent  pour 
prospérer  derrière  un  monopole.  Lorsque  ce  monopole  est 
justifié  par  les  meilleures  raisons,  un  peu  de  liberté  vient  à 
propos  en  tempérer  les  inconvénients. 

I  2.  —  Cigares, 

On  vient  de  voir  que  le  tabac  est  une  matière  éminem¬ 
ment,  imposable,  qui  constitue ,  dans  les  États  modernes, 
une  des  principales  branches  du  revenu  public  ;  la  France  y 
rencontre  le  dixième  de  ses  recettes  budgétaires.  Comme  le 
disait  Mirabeau  à  l’Assemblée  nationale  (29  janvier  1791)  : 
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«  Cet  impôt  est  libre  ;  il  ne  porte  guère  que  sur  la  partie 
des  citoyens  qui  consentent  à  s’y  soumettre.  Il  ne  tient  pas 
à  une  denrée  de  première  nécessité;  il  n’a  pas  cela  de  com¬ 
mun  avec  la  plupart  des  impôts  indirects,  de  peser  d’autant 
plus  sur  un  chef  de  famille  qu’il  a  plus  d’enfants,  c’est-à- 
dire  à  raison  de  son  impuissance.  »  Et  il  proposait  à  l’As¬ 
semblée  de  déclarer  que  «  la  nation  se  réserve  le  droit 
exclusif  du  commerce,  de  la  fabrication,  de  la  vente  et  du 
débit  des  tabacs.  » 

A 

Cette  solution ,  indiquée  par  le  génie ,  a  souvent  été  atta¬ 
quée  ;  elle  a  fini  par  triompher  de  toutes  les  critiques  ;  elle 
peut  invoquer  en  sa  faveur,  dans  notre  pays,  le  plus  puis¬ 
sant  des  arguments  :  celui  de  l’expérience  accomplie.  L’An¬ 
gleterre,  en  suivant  un  autre  principe,  a  été  conduite  à 
prohiber  d’une  manière  absolue  la  culture  du  tabac.  Cette 
interdiction  des  forces  productives  n’a  certes  rien  de  plus 
conforme  aux  idées  de  liberté  que  la  régie  entreprise  au 
compte  de  l’État.  D’où  vient  cette  double  nécessité  de  con¬ 
fisquer  la  faculté  même  de  produire  le  tabac  ou  d’en  mono¬ 
poliser  le  commerce  ?  De  la  quotité  du  droit  perçu ,  qui , 
pour  quelques  qualités,  est  huit  ou  neuf  fois  plus  considé¬ 
rable  que  la  valeur  même  de  l’objet  vendu.  Cet  impôt  est 
lourd,  sans  aucun  doute  :  on  peut  lui  adresser  les  reproches 
dirigés  contre  tous  les  autres  impôts  ;  mais  on  ne  parvien¬ 
drait  point  à  le  remplacer  au  moyen  d’un  autre  plus  équitable 
et  plus  doux.  Tant  qu’existeront  les  besoins  du  Trésor,  le 
tabac  paraîtra  un  des  moyens  d’y  satisfaire,  et  la  régie  une 
des  meilleures  formes  d’exploitation  d’une  matière  essentiel¬ 
lement  fiscale. 

Mais,  dira-t-on,  la  régie,  comme  toute  administration  pu¬ 
blique,  ne  peut  que  rendre  des  services  inférieurs  à  ceux 
de  l’industrie  privée,  et  nous  nous  en  ressentons  en  prisant 
de  mauvais  tabac,  en  fumant  de  mauvais  cigares. 

Ici  encore,  le  reproche  formulé  tient  plus  à  la  rigueur 
d’une  déduction  théorique  qu’à  l’enseignement  de  la  prati- 
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que.  La  régie  a  réalisé  des  progrès  considérables  :  elle  a 
assuré,  depuis  cinquante  ans,  une  perception  de  près  de 
quatre  milliards  d’impôts  ;  le  produit  net  qu’elle  procure 
croît  d’année  en  année  ;  il  n’est  pas  éloigné  du  chiffre  énorme 
de  200  millions  de  francs,  et  chaque  année  aussi  le  rapport 
diminue  entre  les  frais  de  production  et  la  recette  totale  :  le 
produit  net  augmente.  L’économie  réalisée  est  loin  de  nuire 
à  la  qualité  des  articles  vendus,  et  des  plaintes,  légitimes  peut- 
être  dans  le  passé,  ne  le  seraient  plus  aujourd’hui.  Les  procé¬ 
dés  employés  se  perfectionnent,  et  la  masse  immense  des  ap¬ 
provisionnements,  qui  équivaut  à  trois  années  de  plantation, 
permet  d’améliorer  la  qualité  des  produits.  On  a  calculé  que 
pour  supprimer  la  régie ,  en  permettant  la  culture,  il  fau¬ 
drait  taxer  un  hectare,  produisant  en  moyenne  1,200  kilo¬ 
grammes  de  tabac  et  940  francs  en  argent,  à  plus  de 
4,000  francs  par  an.  Ce  chiffre  seul  résoudra  la  question. 
Le  sacrifice  qu’impose  la  régie  à  la  liberté  de  travail  n’est 
pas  bien  pénible  ;  il  est  commandé  par  l’intérêt  financier, 
qui  confond  l’avantage  recueilli  par  le  Trésor  avec  le  béné¬ 
fice  du  contribuable. 

Nous  n’avons  eu  à  examiner,  pour  notre  part,  qu’une 
partie  des  produits  de  la  régie  des  tabacs  :  les  cigares.  L’étude 
comparée  des  articles  envoyés  par  tous  les  États  nous  a  laissé 
la  conviction  qu’à  prix  égal,  on  ne  rencontrerait  nulle  part 
de  meilleurs  cigares  qu’en  France.  Depuis  le  décret  de  1852, 
les  particuliers  peuvent  s’approvisionner  pour  leur  consom¬ 
mation  particulière,  en  acquittant  un  droit  de  24  francs  par 
kilogramme  de  cigares  ;  d’un  autre  côté,  la  régie  fait  l’achat 
direct  des  meilleures  sortes  et  les  vend  avec  un  bénéfice  mo¬ 
déré.  Ces  deux  innovations  ont  entièrement  changé  l’état  des 
choses  en  ce  qui  concerne  les  cigares  de  qualité  supérieure; 
quant  aux  cigares  moyens  et  inférieurs,  nulle  part  on  ne  les 
fabrique  aussi  bien  ni  à  aussi  bon  compte  qu’en  France. 

L’Algérie  peut  nous  devenir  très-utile  sous  le  rapport  de 
l’approvisionnement.  La  production  du  tabac  y  a  éprouvé 
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un  temps  d’arrêt  fâcheux,  qui  tient  à  des  causes  complexes; 
mais  la  bonne  qualité  de  beaucoup  de  produits  quelle  a 
livrés  à  l’Exposition  universelle  a  été  hautement  reconnue 
par  le  jury.  Plusieurs  fabricants  sont  arrivés  à  confectionner 
des  cigares  remarquables  à  des  prix  très-bas,  et  de  nom¬ 
breuses  récompenses,  médailles  et  mentions  honorables,  ont 
été  le  prix  de  leurs  efforts. 

Néanmoins,  il  ne  faut  pas  se  faire  illusion  :  les  qualités  très- 
lines  du  cigare  ne  se  rencontrent  encore  que  dans  des  contrées 
privilégiées,  nous  pourrions  même  dire  dans  une  seule  con¬ 
trée  privilégiée,  la  Havane.  Il  en  est  peut-être  du  tabac  comme 
du  vin.  Nulle  part,  on  ne  parviendra  à  créer  nos  crus  su¬ 
périeurs  de  Bordeaux  et  de  Bourgogne,  et  leur  terroir  est 
fort  restreint.  Nulle  part,  non  plus  (au  moins  c’est  notre 
opinion)  on  n’arrivera  à  obtenir  le  tabac  de  première  qua¬ 
lité  de  la  Havane ,  qui  n’est  cultivé  que  sur  un  terrain  cir¬ 
conscrit.  En  dehors  de  cette  limite,  favorisée  par  les  qualités 
du  sol  et  par  la  nature  du  terrain,  on  n’arrive  plus  qu’à  des 
récoltes  secondaires.  C’est  là  le  motif  pour  lequel  les  bons 
cigares  de  la  Havane  deviennent  si  rares,  en  présence  de  la 
demande  incessante  de  l’Europe,  et  pourquoi  leurs  prix 
s’élèvent. 

Le  jury,  sur  notre  proposition,  a  reconnu  le  mérite  excep¬ 
tionnel  de  plusieurs  producteurs ,  en  les  classant  ainsi  : 
1,  Partagas;  2,  Cabanas;  3,  Juan  Alvarez;  4,  Uppmann; 
o,  José  Arando;  6,  Bamon  Diaz.  La  marque  Partagas,  peu 
connue  en  France,  a  obtenu  l’approbation  générale. 

Le  gouvernement  espagnol  fabrique  pour  le  compte  de  sa 
régie  les  cigares  de  Manille,  d’une  qualité  remarquable,  qui 
vient  immédiatement  après  celle  des  cigares  de  la  Havane; 
mais  les  besoins  de  la  consommation  intérieure  absorbent 
tous  les  produits  de  la  fabrication,  de  manière  que  les  vrais 
cigares  de  Manille  ne  sont  guère  connus  en  dehors  de  l’Es¬ 
pagne. 

L’exposition  du  Brésil  présentait  des  spécimens  variés  et 
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distingués  :  avec  plus  de  soin  dans  l’exploitation,  ce  pays 
pourrait  arriver  à  des  résultats  considérables. 

Les  meilleurs  cigares  exposés  par  les  pays  européens,  mais 
fabriqués  avec  la  feuille  de  la  Havane,  sont  ceux  de  la  Hol¬ 
lande,  dont  les  prix  sont  élevés.  M.  Reinuau,  d’Amsterdam, 
avait  envoyé  des  cigares  qui  pourraient  soutenir  sans  désa¬ 
vantage  le  parallèle  avec  les  cigares  de  la  Havane.  La  Suède 
a  également  fourni  de  bons  produits,  ainsi  que  la  Suisse,  si 
l’on  tient  compte  du  bon  marché,  pour  lequel  elle  n’est  éga¬ 
lée  que  par  les  États  du  Zollverein.  La  régie  autrichienne  est 
arrivée  à  de  bons  résultats;  sa  fabrication  est  colossale  :  elle 
atteint  le  chiffre  d’un  milliard  de  cigares  dans  l’année! 

Mais,  nous  devons  le  répéter,  la  régie  de  France  a  paru 
occuper  la  première  ligne,  par  le  soin  intelligent  avec  lequel 
sont  traitées  toutes  les  catégories  de  produits.  Le  parallèle 
des  cigares  français  et  des  cigares  anglais  a  été  surtout 
curieux  et  instructif.  Il  a  tourné  complètement  à  l’avantage 
delà  France,  et  quiconque  a  séjourné  à  Londres  a  pu  cons¬ 
tater  que  les  cigares  de  3  pence  (plus  de  30  centimes),  vendus 
par  les  débitants,  sont  à  peine  fumables;  pour  avoir  un  ci¬ 
gare  supportable,  il  faut  payer  4  pence  (42  centimes),  et  les 
bons  coûtent  5  et  6  pence  (52  et  63  centimes)  la  pièce. 

La  fabrication  des  cigares  à  la  mécanique  a  pris  un  grand 
développement,  surtout  en  Allemagne;  les  produits,  très- 
beaux  en  apparence,  n’ont  pas  toutes  les  qualités  de  combus¬ 
tibilité  qui  appartiennent  aux  cigares  bien  faits. 

I  3.  —  Tabac  à  fumer. 

Les  tabacs  à  fumer  exposés  par  la  direction  générale  des 
tabacs  de  France  sont  les  meilleurs  de  tous  ceux  qui  figurent 
dans  la  grande  Exposition,  meme  pour  les  sortes  venues 
d’Orient,  dont  les  scaferlatis  légers,  et  doués  de  l’arome  spé¬ 
cial  dû  à  leur  origine,  jouissent  d’une  si  juste  célébrité. 
C’est  que,  dans  les  manufactures  de  France,  les  soins  de  Ja 
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fabrication  et  le  perfectionnement  des  méthodes  et  des  ma¬ 
chines,  grâce  à  des  ingénieurs  du  premier  mérite,  ont  de¬ 
vancé,  pour  ainsi  dire,  les  besoins  de  la  consommation. 

Les  machines  à  torréfier  le  tabac  haché,  après  les  mé¬ 
langes  les  mieux  appropriés  aux  goûts  divers  des  fumeurs 
de  cigarettes  ou  de  la  pipe,  inventées  par  M.  Eugène  Rol¬ 
land,  actuellement  directeur  général  de  l’administration  im¬ 
périale  des  tabacs,  ont  été  récompensées,  en  1855,  par  une 
médaille  d’honneur;  elles  sont  aujourd’hui  sanctionnées  par 
une  longue  pratique.  Le  même  ingénieur  a  perfectionné  un 
thermo-régulateur  de  son  invention;  le  modèle  qu’il  a  exposé 
pour  fixer  les  températures  des  opérations  industrielles,  est 
de  nature  à  déterminer  les  conditions  les  meilleures  pour 
la  torréfaction  qu’il  convient  de  faire  éprouver  aux  divers 
scaferlatis. 

Les  tabacs  à  fumer  d’Italie,  d’Espagne,  de  Portugal,  de 
Russie,  méritent  d’être  signalés  après  les  scaferlatis  français; 
il  est  évident  que  les  manufactures  de  ces  pays  cherchent 
à  suivre  les  progrès  dont  la  France  a  eu  l’initiative. 

La  fabrication  suisse  a  marché  dans  la  même  voie  pro¬ 
gressive,  où  la  fabrication  anglaise  ne  paraît  entrer  que 
bien  timidement. 


I  4.—  Tabac  à  priser. 

C’est  encore  à  la  France  qu’appartient  incontestablement 
la  supériorité  pour  le  tabac  à  priser,  dit  de  régie.  Cette  supé¬ 
riorité,  avouée  par  les  priseurs,  même  par  ceux  qui  aiment 
les  odeurs  diverses  introduites  dans  les  poudres  d’Espagne 
et  de  Portugal,  tient  à  la  manière  intelligente  dont  sont  di¬ 
rigées  les  fermentations  successives,  auxquelles  les  tabacs, 
d’abord  hachés  par  des  espèces  de  hache-paille,  et  ensuite 
pulvérisés  dans  des  moulins,  sont  longtemps  soumis  avant 
d’être  livrés  à  la  consommation.  Tout  le  montant,  néanmoins, 
est  développé  par  la  production  d’une  quantité  suffisante 
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d’ammoniaque;  l’excédant  de  nicotine  est  détruit,  et  tous  les 
principes  aromatiques  sont  conservés.  Il  est  juste  seulement 
de  dire  que  les  manufactures  d’Autriche  font  des  poudres 
plus  variées,  et  que  quelques-unes  ont  vraiment  acquis  des 
qualités  de  premier  ordre.  Enfin,  des  poudres  fabriquées  en 
Espagne,  à  Livourne,  et  même  en  Suède,  ont  un  montant  et 
un  parfum  tout  à  fait  dignes  d’être  signalés  aux  priseurs. 
Quant  aux  poudres  anglaises,  elles  sont  incontestablement 
inférieures  à  toutes  les  autres. 

g  5.  —  Tabac  à  mâcher 

La  consommation  des  tabacs  à  mâcher,  et,  à  cet  effet,  ré¬ 
duits  en  cordes,  rôles  ou  tablettes,  est  la  seule  qui,  au  lieu 
de  s’accroître,  tendrait  à  diminuer.  On  explique  aisément  ce 
fait  par  l’accroissement  constant  de  l’habitude  de  fumer, 
habitude  que  dans  beaucoup  de  pays  on  ne  proscrit  pour 
ainsi  dire  plus  dans  aucune  des  fonctions  ou  des  relations 
de  la  vie.  Alors,  à  quoi  bon  se  livrer  à  la  discrète  mais  peu 
délicate  habitude  de  mastiquer  les  chiques  de  tabac?  Cette 
sorte  de  tabac,  dans  laquelle  le  jus  des  feuilles  est  en  quel¬ 
que  sorte  extrait,  pour  être  prêt  à  être  consommé,  par  un 
cordage  préalable,  par  une  forte  compression  et  par  l’ac¬ 
tion  d’une  température  de  40  à  50  degrés  dans  des  étuves, 
continue  cependant  à  être  demandée,  principalement  dans 
les  ports  de  mer  et  dans  les  villes  où  il  y  a  de  fortes  garni¬ 
sons.  Réduits  en  petits  fragments  avec  le  couteau,  les  rôles 
servent  aussi  à  bourrer  les  pipes  de  quelques  amateurs.  Les 
filés  de  France,  d’Amsterdam,  d’Espagne,  de  Suède  et  de  Mel¬ 
bourne  (Victoria),  sont  les  meilleurs  qui  aient  été  exposés. 

CONCLUSION. 

En  somme,  la  consommation  annuelle  du  tabac,  dans  le 
monde  entier,  est  actuellement  de  275  millions  de  kilo- 
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grammes  ;  elle  s’est  accrue  d’environ  un  dixième  depuis  l’Ex¬ 
position  de  1855;  elle  produit  1,200  millions  de  francs,  dont 
200  millions  pour  l’agriculture,  et  un  milliard  environ  pour 
les  gouvernements,  dont  elle  forme  le  revenu  le  plus  légiti¬ 
mement  perçu.  Le  jury  a  décerné  aux  exposants  des  tabacs 
quatre-vingt-dix  médailles  et  quarante-quatre  mentions  ho¬ 
norables,  récompenses  qui  sont  en  rapport  avec  l’impor¬ 
tance  d’une  industrie  immense,  quoique  reposant  uniquement 
sur  une  habitude  qu’il  est  difficile  de  ne  pas  trouver  vicieuse, 
même  en  la  partageant. 

La  comparaison  des  produits  exposés  par  les  diverses  na¬ 
tions  atteste  la  supériorité  incontestable  des  tabacs  de  France. 
Le  monopole  du  gouvernement  pour  la  fabrication  et  pour  la 
vente  paraît  ainsi  complètement  justifié  par  le  résultat.  C’est 
que  ce  monopole  est  exercé  d’une  manière  intelligente,  et  que 
la  fabrication  surtout  a  été  confiée  à  des  hommes  instruits, 
à  des  ingénieurs  de  mérite;  ces  ingénieurs,  sortis  de  l’École 
polytechnique,  sont  presque  les  seuls  qui,  dans  le  monde 
entier,  aient  fait  faire  des  progrès  à  l’étude  chimique  du 
tabac,  aux  procédés  de  fabrication  et  à  l’outillage  des  manu¬ 
factures. 

La  culture  des  tabacs  ne  mérite  pas  en  France  d’aussi 
grands  éloges  que  la  fabrication.  C’est  que  le  régime  de  sur¬ 
veillance  auquel  cette  culture  est  soumise,  11e  laisse  pas 
assez  de  place  à  l’initiative  et  aux  recherches  individuelles. 
Les  règlements  français  devraient  être  modifiés  ;  on  pourrait 
avantageusement  emprunter  aux  règlements  autrichiens.  En 
Autriche,  il  y  a  un  monopole  exercé  d’une  nature  analogue 
à  celui  qui  est  adopté  en  France  ;  ce  monopole  livre  égale¬ 
ment  d’assez  bons  produits  à  la  consommation  ,  mais  il 
laisse  toute  liberté  au  planteur  de  tabac  ;  on  ne  lui  prescrit 
ni  l’engrais  dont  il  doit  se  servir,  ni  la  semence  qu’il  doit 
employer,  ni  les  distances  entre  les  pieds  plantés,  ni  le  nom¬ 
bre  des  feuilles  que  doit  porter  chaque  pied.  La  surveillance 
contre  la  fraude  peut,  en  effet,  s’exercer  efficacement  sans 
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qu’on  ait  besoin  d’employer  les  mesures  contre  lesquelles 
nous  nous  élevons. 

Un  autre  fait  singulier  doit  fixer  l’attention.  En  Angle¬ 
terre,  la  culture  seule  est  proscrite;  la  fabrication  et  le  com¬ 
merce  du  tabac  sont  libres;  et,  cependant,  nulle  part  le  tabac 
n’est  aussi  mauvais,  même  quand  on  achète  les  sortes  les 
plus  chères.  Faut-il  s’en  prendre  à  la  liberté,  et  l’accuser  de 
produire  des  effets  inférieurs  à  ceux  du  monopole?  Heu¬ 
reusement,  un  examen  plus  attentif  montre  que  les  doc¬ 
trines  de  liberté  ne  sont  pas  responsables  du  résultat  que 
nous  signalons. 

Le  régime  qui  règne  en  Angleterre  est  un  débris  du  régime 
prohibitif,  c’est-à-dire  du  régime  qui  engendre  toujours  les 
plus  mauvais  fruits.  Voici,  en  effet,  quels  sont  les  droits 
dont  les  tabacs  sont  frappés  à  leur  entrée  en  Angleterre  : 
les  feuilles  écotées  ou  non  écotées  paient  8  fr.  27  c.  par 
kilogramme;  les  cigares  et  les  scaferlatis  (tabacs  à  fumer  fa¬ 
briqués)  paient  24  fr.  81  c.  ;  le  tabac  à  priser  est  prohibé. 

Que  résulte-t-il  d’un  tel  régime  ? 

C’est  que  la  concurrence  étrangère  n’étant  pas  à  craindre 
pour  la  poudre,  les  fabricants  anglais  font  des  tabacs  détes¬ 
tables,  livrent  au  commerce  des  drogues  infâmes. 

La  différence  entre  les  droits  auxquels  sont  soumises  les 
feuilles  et  ceux  qui  frappent  les  cigares  ou  les  scaferlatis 
introduits  étant  considérable,  il  y  a  là  une  prime  énorme 
pour  le  fabricant  anglais,  prime  qui  enlève  tout  aiguillon 
à  bien  faire.  Les  feuilles  écotées  ne  payant  que  8  fr.  27  c., 
il  ne  devrait  exister  qu’un  même  droit  sur  les  cigares  et 
sur  les  tabacs  à  fumer,  car  le  fabricant  ne  peut  invoquer  dans 
la  fabrication  aucun  déchet  donnant  au  tabac  étranger  une 
faveur  quelconque.  Le  tarif  anglais  est  donc  en  complet  dé¬ 
saccord  avec  les  règles  les  plus  élémentaires  d’une  bonne 
administration  ;  il  semble  être  une  véritable  aberration. 
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(3)  En  feuilles  à  l’importation,  e*  fabriqué  à  l’exportation. 
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